TRAITE DE COOPERATION EN MATIERE DE BREVETS 

PCT 

RAPPORT D'EXAMEN PRELIMINAIRE INTER 

(article 36 et regie 70 du PCT) 




R6f6rence du dossier du d^posant ou du 

mandataire 

B0185A 


voir la notification de transmission du rapport d'examen 
POUR SUITE A DONNER pr6liminaire international (fomiulaire PCT/IPEA/416) 


Demande Internationale n" 
PCT/FROO/01015 


Date du d^pot international Qour/mois/ann6e) 
19/04/2000 


Date de priorite (jour/mois/annee) 
19/04/1999 


Classification internationale des brevets (CIB) ou k la fois classification national e et CIS 
B65D5/54 


D6posant 
OTOR. et af. 



1. Le present rapport d'examen pr6timinaire international, 6tabli par radministaration chargee de I'examen preliminaire 
international, est transmis au deposant conform^ment a I'article 36. 

2. Ce RAPPORT comprend 4 feuilles, y compris la presente feuille de couverture. 

H II est accompagne d'ANNEXES, c'est-a-dire de feuilles de la description, des revendi cations ou des dessins qui ont 
6te modifi6es et qui servent de base au present rapport ou de feuilles contenant des rectifications failes auprds de 
I'administration chargde de I'exannen preliminaire international (voir la r§gle 70.16 et ('instruction 607 des Instructions 
admin istratives du PCT). 

Ces annexes comprennent 1 1 feuilles. 



3. Le present rapport contient des indications relatives aux points suivants: 



d'application industrielle 



d'application industrielle; citations et explications k I'appui de cette declaration 



1 




II 


□ 


III 


□ 


IV 


□ 


V 




VI 


□ 


VII 


□ 


VIII 


□ 



Date de presentation de la demande d'examen preliminaire 
intemationale 

13/11/2000 


Date d'achfevement du present rapport 
29.05.2001 


Nom et adresse postal e de I'administration charg6e de 
Texamen preliminaire intemationat: 

^ Office europ^en des brevete 
/gi) D-80298 Munich 

T6I. +49 89 2399 - 0 Tx: 523656 epmu d 
Fax: +49 89 2399 - 4465 


Fonctionnaire autoris6 y^'^^^^^^s. 

r ^\ 

Jervelund, N ^ ^ 
N** de telephone +49 89 2399 2649 \^s-«^s:?/ 



Formulaire PCT/IPEA/409 (feuille de couverture) (janvier 1 994) 



RAPPORT D'EXAMEN 

PRELIMINAIRE INTERNATIONAL Demande Internationale n<» PCT/FROO/01 01 5 



I. Base du rapport 

1 . En ce qui concerne les elements de la demande Internationale (/es feuifles de remplacement qui ont ete remises 
a I'office recepteur en reponse a une invitation faite confonmement a /'article 14 sont considerees dans le present 
rapport comme "initialement deposees' et ne sont pas jointes en annexe au rapport puisqu'elies ne cor)tiennent 
pas de modifications (regies 70. 16 et 70. 1 7)): 

Description, pages: 

1-61 version initiale 

Revendications, N'': 

1-20, version initiale 
21 (partie) 

21 (partie), re5ue(s) le 27/04/2001 avec la lettre du 24/04/2001 

22-49 

Dessins, feuilles: 

1/17-17/17 version initiale 



2. En ce qui concerne la langue. tous ies §l6ments indiqu6s ci-dessus 6taient k la disposition de radministration ou 
lui ont 6t6 remis dans la langue dans laquetle la demande Internationale a 6t6 d6pos6e, sauf indication contraire 
donn6e sous ce point. 

Ces 6l6ments etaient k la disposition de radministration ou lui ont 6t6 remis dans la langue suivante: . qui est : 

□ la langue d'une traduction remise aux fins de la recherche intemationale (selon la rfegte 23.1 (b)). 

□ la langue de publication de la demande Internationale (selon la r6gle 48.3(b)). 

□ la langue de la traduction remise aux fins de Texamen pr6liminaire intemationale (selon la regie 55.2 ou 
55.3). 

3. En ce qui concerne les sequences de nucleotides ou d'acide amines divulguees dans ta demande 
intemationale (le cas 6ch6ant), I'examen preliminaire intemationale a 6te effectu6 sur la base du listage des 
sequences : 

□ contenu dans la demande intemationale, sous forme ecrite. 

□ depos6 avec la demande intemationale, sous forme d6chiffrable par ordinateur. 

□ remis ult6rieurement k radministration, sous forme §crite. 

□ remis ult6rieurement k radministration, sous forme d^chiffrable par ordinateur. 

□ La declaration, selon laquelie le listage des sequences par 6crit et foumi ulterieurement ne va pas au-dela 
de la divulgation faite dans la demande telle que depos6e, a 6te foumie. 
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□ La declaration, selon laquelle les informations enregistrees sous dechiffrable par ordlnateur sont identiques a 
celles du Irstages des sequences Presente par ecrit, a ete foumie. 

4. Les modifications ont entraine I'annulation : 

□ de la description, pages : 

□ des revendications, n*** : 

□ des dessins, feuilles : 

5. □ Le present rapport a et6 formula abstraction faite (de certaines) des modifications, qui ont 6te consid6rees 

comme allant au-dela de rexpos6 de I'invention tel qu'il a 6t6 d6pos6, comme il est indique ci-apres (r6gle 
70.2(c)) : 

(T oute feuille de remplacement comportant des modifications de cette nature doit etre indiqu6e au point 1 et 
annexee au present rapport) 

6. Observations compl6mentaires, le cas 6ch6ant : 

V. Declaration motivee selon I'article 35(2) quant a la nouveaute, I'activite inventive et la possibilite 
d'application industrielle; citations et explications a Tappui de cette declaration 



1. Declaration 



Nouveaut6 



Oui : Revendications 
Non : Revendications 



1-49 



Activity inventive 



Oui : Revendications 
Non : Revendications 



1-49 



Possibility d'application industrielle Oui : Revendications 

Non : Revendications 



1-49 



2. Citations et explications 
voir feuille separee 
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Concernant le point V 

1 . 11 est fait reference au document suivant: 

D1 : EP-A-0 637 548 (KAYSERSBERG PACKAGING SA) 8 fevrier 1995 (1995- 
02-08) 

2. La caisse d'emballage selon la revendicatlon 1 differe de la caisse connue de D1, 
qui est considere comme I'etat de la technique le plus proche, par les 
caracteristiques de la partie caracterisante. 

Une telle caisse autorise I'enlevement complet de la barquette et du couvercle de 
I'emballage par quelques mouvements simples, sans toucher aux produits, ce qui 
permet d'eliminer completement Temballage des produits et autorise ainsi une 
presentation impeccable, immediate et en une seule fois, de tous les produits 
contenus dans I'emballage sur les etageres dans les magasins. 

Une telle caisse n'est pas comprise dans I'etat de la technique et n'en decoule 
pas a I'evidence, et done la revendicatlon 1 est consideree comme repondant aux 
criteres de I'Article 33(2) et (3) PCX. 

2.1 Les revendications 2 a 21 dependent de la revendication 1 et satisfont done 
egalement, en tant que telles, aux conditions requises par le PCT en ce qui 
concerne la nouveaute et I'activite inventive. 

3. Les revendications independantes 22, 41 , 43 et 47 portent sur la meme idee 
inventive que la revendication 1 , et repondraient egalement aux criteres de 
I'Article 33(2) et (3) PCT. 

Les revendications 23 a 40, 42, 44 a 46, 48 et 49 dependent des revendications 
22, 41 , 43 et 47, respectivement, et satisfont done egalement, en tant que telles, 
aux conditions requises par le PCT en ce qui concerne la nouveaute et I'activite 
inventive. 
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volets principaux (146, 147, 148, 149 ; 160, 162, 
164, 66) sont separes entre eux par des volets 
secondaires (150, 151, 152, 153 ; 161, 163, 165, 167) 
pour former une caisse a huit cotes, a coins coupes. 
5 22. Ensemble de decoupes pour la formation d'une 

caisse, • caracterise en ce -qu'il comporte deux 
decoupes respectivement formees chacune d'un volet ou 
d'un panneau central et de volets ou panneaux 
lateraux, a savoir une premiere decoupe destinee a 

10 foirmer une barquette et une seconde decoupe destinee 
a former le couvercle de la caisse, 

la premiere decoupe (13, 31, 62) comprenant un 
second rabat transversal ou au moins un volet lateral 
(15, 64) relie au volet central, et agence pour etre 

15 solidarise k un panneau lateral adjacent (22, 42, 75) 
de la seconde decoupe par 1' intermediaire d' au moins 
une portion partiellement predecoupee (16, 17 ; 46 ; 
66) appartenant a une des decoupes et collee ^ 
1' autre decoupe, 

20 et un premier rabat transversal (5, 70) relie de 

1' autre cote au volet central (14, 32, 63) par une 
ligne de jonction partiellement predecoupee (9, 9' ; 
38, 71), et en ce qu'un panneau lateral de la seconde 
decoupe est propre a etre colle au premier rabat 

25 transversal et est relie au panneau central par une 
ligne de jonction partiellement predecoupee, lesdits 
premier rabat transversal et panneau lateral etant 
agences pour etre saisis par un utilisateur en etant 
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ainsi relies au reste de 1' ensemble par des lignes de 
jonction partiellement predecoupees . 

23. Ensemble de decoupes selon la revendication 
22, caracterise en ce que les volets lateraux (34, 

5 64) de la premiere decoupe comprennent chacun un 
rabat, respect ivement relie au volet correspondant 
par une ligne de pliage partiellement predecoupee du 
cote du premier rabat transversal (5, 70) . 

24. Ensemble de decoupes selon la revendication 
10 22, caracterise en ce que la premiere decoupe 

comprend au moins un rabat partiellement predecoupe 
et la seconde decoupe au moins quatre panneaux (22) 
dont un relie a ses deux panneaux adjacents par des 
lignes de pliage partiellement predecoupees (23' ) et 

15 muni d'un rabat relie directement ou par 
1' intermediaire d'une portion de panneau formant 
bandeau audit panneau destine a former la premiere 
paroi verticale de fond de la caisse, par une ligne 
de pliage partiellement predecoupee. 

20 25. Ensemble (1) de decoupes pour caisse 

d' emballage, selon la revendication 22, caracterise 
en ce que chaque element comprend une suite de quatre 
volets principaux (104, 104', 104'', 104''' ; 110, 
111, 112, 113, 143 ; 160, 162, 164, 166) terminee par 

25 une languette de fixation (104a, 113a), lesdits 
volets principaux et ladite languette etant relies 
les uns aux autres via des premieres lignes de pliage 
(105, 105' ; 114, 114' ; 145, 145' ; 169, 169') 
paralleles les unes aux autres, directement ou par 
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1 ' intermediaire de volets secondaires (150, 151, 152, 
163 ; 161, 163, 165, 167), et un ensemble (108, 115 ; 
155, 70) de premiers rabats lateraux disposes d'un 
cote de ladite suite de volets principaux et relie a 
5 celle-ci par des deuxiemes lignes de pliage (109, 
109' ; 116, 116' ; 154, 154' ; 171, 111') 
perpendiculaires auxdites premieres lignes de pliage 
et destine a former au moins partiellement pour 1 ' un 
le fond du premier element formant barquette et pour 

10 1' autre le dessus du second element, les deux 
elements etant agences pour etre relies entre eux par 
au moins une portion (120 ; 156, 156') de volet 
predecoupee dans un desdits volets principaux du 
premier element, dit volet externe (104 ; 146, 148) , 

15 ladite portion etant fixee au volet principal 
correspondant en vis a vis du second element, dit 
volet interne, 

et en ce qu'un volet transversal (104''') de la 
premiere decoupe, et un volet transversal (111) de la 

20 seconde decoupe sont relies au rabat et aux volets 
adjacents correspondant par des lignes de jonction 
predecoupees (109', 105' ; 114', 116' ; 154', 145' ; 
169', 171'). 

26. Ensemble de decoupes selon I'une quelconque 
25 des revendications 22 a 25, caracterise en ce que la 
ou les lignes de jonction predecoupees qui vont 
correspondre a la ligne de jonction de la premiere 
parol laterale de la caisse une fois formee avec le 
couvercle sont situees sur le couvercle. 
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27. Ensemble de decoupes selon I'une quelconque 
des revendications 22 a 25, caracterise en ce que la 
ligne de jonction superieure predecoupee qui va 
correspondre a ligne de jonction de la premiere paroi 

5 laterals de la caisse une fois formee coincide avec 
1' arete superieure de la caisse une fois formee. 

28. Ensemble de decoupes selon I'une quelconque 
des revendications 22 a 21, caracterise en ce que la 
ou les portions de volet (120 ; 156, 156') 

10 predecoupees sont decoupees selon une ligne fermee. 

29. Ensemble de decoupes selon I'une quelconque 
des revendications 22 a 27, caracterise en ce que la 
ou les portions de volet predecoupees sont decoupees 
selon une ligne ouverte. 

15 30. Ensemble de decoupes selon la revendication 

25, caracterise en ce que la languette de fixation 
(113a, 168) du second element s'etend le long d'une 
partie seulement du bord lateral du volet adjacent 
auquel elle est reliee, au dessus de la languette de 

20 fixation du premier element. 

31. Ensemble de decoupes selon I'une quelconque 
des revendications 22 a 30, caracterise en ce que les 
volets principaux (146, 147, 148, 149 ; 160, 162, 
164, 166) sont separes entre eux par des volets 

25 secondaires (150, 151, 152, 153 ; 161, 163, 165, 167) 
pour former une caisse a huit cotes, a coins coupes. 

32. Ensemble de decoupes selon I'une quelconque 
des revendications 22 a 31, caracterise en ce que la 
mise en volume se fait par enroulement autour d'un 
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volume de dimensions predeterminees des deux decoupes 
prealableraent collees I'une a 1' autre et solidarisees 
par au moins une desdites premieres portions. 

33. Ensemble de decoupes (130, 142) selon I'une 
5 quelconque des revendications 22 a 32, caracterise en 
ce que les portions predecoupees partent en biais a 
partir des jonctions entre premieres et deuxiemes 
lignes de pliage, vers I'exterieur de la premiere 
decoupe . 

10 34. Ensemble de decoupes selon I'une quelconques 

des revendications 22 a 33, caracterise en ce que les 
portions predecoupees appartiennent a la premiere 
decoupe . 

35. Ensemble de decoupes pour la fabrication d' une 
15 caisse, selon la revendication 22, caracterise en ce 

qu'il comporte deux decoupes respect ivement formees 
chacune d'un volet ou d' un panneau central et de deux 
volets ou panneaux lateraux, a savoir une premiere 
decoupe destinee k former une barquette et une 

20 seconde decoupe destinee ^ former une partie 
superieure de la caisse, lesdites decoupes etant 
propres a etre solidarisees entre elles par leurs 
volets et panneaux lateraux respectifs uniquement par 
1' intermediaire d' au moins deux portions predecoupees 

25 laterales appartenant a une des decoupes et propres a 
etre colles a 1' autre decoupe. 

36. Ensemble de decoupes selon la revendication 
35, caracterise en ce que le volet central de la 
premiere decoupe comprend un rabat central dans le 
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prolongement dudit fond muni de deux portions 
predecoupees de fond, et les volets lateraux de la 
premiere decoupe comprennent chacun un rabat lateral 
propre a etre colle respectivement sur lesdites 
5 portions predecoupees de fond. 

37. Ensemble de decoupes selon 1' une quelconque 
des revendications 35 et 36, caracterise en ce que le 
panneau central de la seconde decoupe comprend un 
rabat central dans le prolongement dudit panneau muni 
10 de deux portions predecoupees de couvercle et les 
panneaux lateraux de la seconde decoupe comprennent 
chacun un rabat lateral propre a etre colle 
respectivement sur lesdites portions predecoupees de 
couvercle. 

15 38. Ensemble selon la revendication 35, 

caracterise en ce que la premiere decoupe et la 
seconde decoupe comprennent chacun un jeu d'un ou 
plusieurs rabats, lesdits jeux etant respectivement 
relies aux volets et panneaux correspondents par des 

20 lignes de pliage predecoupees. 

39. Ensemble selon I'une quelconque des 
revendications 35 a 38, caracterise en ce que les 
portions predecoupees laterales partent en biais a 
partir des jonction entre premiere et deuxieme lignes 

25 de pliage vers I'exterieur de la premiere decoupe. 

40. Ensemble selon la revendication 35, 
caracterise en ce que la premiere decoupe comprend 
trois rabats predecoupes et la seconde decoupe au 
moins quatre panneaux dont un muni d'un rabat relie 
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audit panneau destine a former le fond de la caisse 
par une ligne de pliage predecoupee. 

41. Precede pour la realisation d'une caisse 
d'emballage selon I'' une quelconque des revendications 

5 la 21, caracterisee en ce que : 

- on fixe I'une a 1' autre les premiere et seconde 
decoupes uniquement par le biais d' au moins une 
portion predecoupee et par le biais de panneaux et/ou 
de rabats relies respectivement au reste de la 

10 decoupe a laquelle ils appartiennent par des lignes 
de jonction partiellement predecoupees , pour former 
la caisse d'emballage dont la barquette presentoir 
est desolidarisable manuellement de la partie 
superieure de la caisse par simple traction de I'une 

15 des decoupes vers I'exterieur de la caisse a 
proximite de ladite portion predecoupee. 

42. Procede selon la revendication 41, pour la 
realisation d'une caisse (1, 18, 36, 67, 68, 82, 91, 
110, 118, 127) d'emballage a section polygonale a 

20 partir de deux decoupes en materiau en feuille de 
carton ondule, a savoir une premiere decoupe (3, 20, 
37, 51, 69, 85, 96, 111, 130, 153) propre a former 
une barquette presentoir et une seconde decoupe (4, 
27, 45, 59, 72, 85', 100, 112, 123, 142, 155) propre 

25 a former la partie superieure de la caisse, I'une des 
decoupes comprenant au moins deux portions 
predecoupees (12, 24, 43, 66, 75, 76, 78, 84, 99, 
115, 121, 128) dans ladite decoupe, caracterise en ce 
que. 
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on encolle a plat lesdites portions, 
on applique a plat une desdites portions 
appartenant a une des decoupes sur 1' autre portion, 
on enroule 1' ensemble de decoupes ainsi 
5 solidarisees autour d' un volume de dimensions 
determinees, 

puis on applique 1' autre portion prealablertient 
encollee sur 1' autre decoupe apres enroulement et 
rabattement autour dudit volume, de fagon a former 
10 ladite caisse d'emballage. 

43. Machine (150) pour la realisation d'une caisse 
d'emballage selon I'une quelconque des revendications 
1 a 21, caracterisee en ce que ladite machine 
comport e 

15 - des moyens (162) d' encollage desdites portions 
predecoupees (16, 17, 46, 66, 120, 120', 156, 156', 
266, 345, 346, 416), 

- des moyens (152, 154, 156) de positionnement des 
decoupes I'une sur 1' autre pour permettre le collage 

20 d'une premiere desdites portions predecoupee sur 
1' autre decoupe, les lignes de pliage de I'une des 
decoupes etant placees par rapport aux lignes de 
pliage de 1' autre decoupe pour permettre 
1 ' enroulement autour d' un volume de dimensions 

25 determinees, 

- des moyens (157) d' application pour fixation par 
collage de ladite premiere portion predecoupee sur 
1 ' aut re decoupe , 
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- des moyens de fixation I'un a 1' autre d' un rabat ou 
paroi d'une decoupe sur un rabat ou paroi de 1' autre 
decoupe, lesdits rabat ou paroi etant relies au rests 
de leur decoupe respective par des lignes de jonction 
5 partiellement predecoupees, 

- et des moyens (160, 164, 165) de formation de la 
boite par enroulement et rabattement des decoupes 
ainsi solidarisees autour d'un volume (160) de 
dimensions determinees pour fixation uniquement par 
10 collage. 

44. Machine selon la revendication 43, 
caract^risSe en ce que le volume de dimensions 
determinees est un mandrin (160) de section 
polygonale . 

15 45. Machine selon la revendication 43, 

caract6ris6e en ce que elle est agenc^e pour que le 
volume de dimensions determinees soit constitue par 
les produits a emballer. 

46. Machine selon I'une quelconque des 
revendications 43 S 45, caracteris6e en ce qu'elle 
comporte deux magasins (152, 154) d' alimentation 
disposes de part et d' autre de la machine de formage 
des decoupes. 

47. Procede d'ouverture d'une caisse, et de mise 
en rayon du produit qu'elle contient, caractSrise en 
ce qu'on arrache manuellement une paroi transversals 
de la caisse, ladite paroi etant reliee au reste de 
la caisse par des lignes de jonction partiellement 
predecoupees, on d^solidarise manuellement les parois 



20 



25 
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et le couvercle de la caisse, du fond, lesdites 
parois et le couvercle etant solidaires du fond 
uniquement par au moins une portion partiellement 
predecoupee et/ou un ou plusieurs points de collage, 
5 on tire le fond a I'horizontal pour, liberer des 
produits qui sont dessus, puis on enlfeve le couvercle 
pour liberer entierement les produits qu'il contient. 

48. Precede d'ouverture selon la revendication 47, 
d'une caisse (1, 60) a section polygonale formee a 
10 partir de deux dScoupes en mat^riau en feuille de 
carton ondule, a savoir une premiere decoupe (13, 3 6, 
62) propre a former une barquette (2) et une secondl 
decoupe (21, 40, 73) propre S former le couvercle (3) 
de la caisse, ladite caisse 6tant remplie de produits 
15 (54, 82) rigides ou semi-rigides, caract^rise en ce 
que la caisse comportant une premiere parol laterals 
(64, 81) transversale relive au reste de I'emballage 
par des lignes de jonction partiellement predecoup6es 
permettant I'arrachage : 
20 - on arrache d'un coup manuellement la premiere 

parol laterale transversale (4, 81), 

- on desolidarise manuellement par traction 
perpendiculaire les parois du reste de la barquette 
des parois du reste du couvercle, lesdites parois 
25 ^tant fix6es entre elles uniquement par 
I'intermediaire de portions de parois partiellement 

predecoupees (16, 17 ; 46 • 

' ' ' ^6)' on par points de 

collage aisement desolidarisables. 
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- on tire a 1' horizontal la barquette (2) pour 
liberer la barquette et I'enlever des produits qui 
sont dessus, 

- puis on enl^ve le couvercle (3) pour liberer 
entierement les produits qu'il contient. 

49. Procede d'ouverture d'une caisse selon la 
revendication 48, caracterise en ce que le couvercle 
(3) comportant un bandeau (26) apres arrachage de la 
premiere parol laterals transversale (4), on fait 
pivoter le couvercle (3) vers le haut pour efface^ le 
bandeau (26) par rapport aux produits (54) avant de 
tirer le couvercle (3) a 1' horizontal . 
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lines (9') of the first shape, and an end gluing tongue 
{22'), the four panels comprising a set of flaps (24, 25) 
situated on the side opposite to the first shape (13) . 
18. The case as claimed in any one of the preceding 
claims, characterized in that each leaf (32, 34; 63, 64) 
of the first shape comprises a transverse flap, namely a 
central flap (70) joined to the central leaf and forming a 
partially precut bottom portion, and two side flaps joined 
to the side leaves and glued on said central flap. 



The case as claimed in any one of claims 1 to 12, 
characterized in that each shape comprises a series of 
four primary leaves {104, 104', 104'', 104'"; 110, 111, 
112, 113; 146, 147, 148, 149; 160, 162, 164, 166) 
terminated by a fixing tongue (140; 130; 153; 168), said 
primary leaves and said tongue being mutually joined by 
mutually parallel first fold lines (105, 105'; 114, 114'; 
145, 145'; 169, 169'), directly or by means of secondary 
leaves (150, 151, 152, 153; 161, 163, 165, 167), and an 
assembly (108, 115; 155, 170) of first side flaps, 
disposed on one side of said series of primary leaves and 
joined to the latter by second fold lines (109, 109'; 116, 
116'; 154, 154'; 171, 171') perpendicular to said first 
fold lines and intended to form, at least partially, the 
bottom of the tray, on the one hand, and the top of the 
upper section of the case, on the other hand. 



>^0 . The case as claimed in claim 19, characterized in 
that the fixing tongue (113a, 168) of the second element 
extends along one section only of the side edge of the 
adjacent leaf to which it is joined, above the fixing 
tongue of the first element. 
^2^^. The case as claimed in any one of claims 19 and 20, 
characterized in that the primary leaves (146, 147, 148, 
149; 160, 162, 164, 66) are mutually separated by 
secondary leaves (150, 151, 152, 153; 161, 163, 165, 167) 
to form an eight-sided case, with cut corners. 
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22.) An assembly of shapes for the formation of a case, 
trh^acterized in that it comprises two shapes, each 
respectively formed from a central leaf or panel and from 
side leaves or panels, namely a first shape intended to 
form a tray and a second shape intended to form the lid of 
the case, 

the first shape (13, 31, 62) comprising a second 
transverse flap or at least one side leaf (15, 54) joined 
to the central leaf and arranged to be joined together to 
an adjacent side panel (22, 42, 75) of the second shape by 
means of at least one partially pre-cut portion (16, 17; 
4 6; 66) belonging to one of the shapes and glued to the 
other shape, 

and a first transverse flap (5, 70) joined on the 
other side to the central leaf (14, 32, 63) by a partially 
pre-cut connecting line (9, 9'; 38, 71), and in that a 
side panel of the second shape is fit to be glued to the 
first transverse flap and is joined to the central panel 
by a partially pre-cut connecting line, the said first 
transverse flap and side panel being arranged so as to be 
grasped by a user, in that they are thus joined to the 
rest of the assembly by partially pre-cut connecting 
liae^ . 

Z<6. The assembly of shapes as claimed in claim 22, 
characterized in that the side leaves (34, 64) of the 
first shape each comprise a flap, respectively joined to 
the corresponding leaf by a partially pre-cut fold line on 
the/^ide of the first transverse flap (5, 70) , 
24. The assembly of shapes as claimed in claim 22, 
characterized in that the first shape comprises at least 
one partially pre-cut flap and the second shape at least 
four panels (22) , one of which joined to its two adjacent 
panels by partially pre-cut fold lines (23') and provided 
with a flap joined directly or by means of a fascia- 
forming panel portion to the said panel, and intended to 
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form the first vertical bottom wall of the case, by a 
partially pre-cut fold line. 

2y!^ The assembly (1) of shapes for a packing case, as 
claimed in claim 22, characterized in that each element 
comprises a series of four primary leaves (104, 104', 
104'', , 104' '•; 110, 111, 112, 113, 143; 160, 162, 164, 
166) terminated by a fixing tongue (104a, 113a), said 
primary leaves and said tongue being mutually joined by 
mutually parallel first fold lines (105, 105'; 114, 114'; 
145, 145'; 169, 169'), directly or by means of secondary 
leaves (150, 151, 152, 163; 161, 163, 165, 167), and an 
assembly (108, 115; 155, 70) of first side flaps, disposed 
on one side of said series of primary leaves and joined to 
the latter by second fold lines (109, 109'; 116, 116'; 
154, 154'; 171, 171') perpendicular to said first fold 
lines and intended to form, at least partially, the bottom 
of the tray-forming first element, o n the one.^h and, and 
the top of the second element, on the other hand, the two 
elements being arranged to be mutually joined by at least 
one precut leaf portion (120; 156, 156') in one of said 
primary leaves of the first element, referred to as the 
outer leaf (104; 146, 148), said portion being fixed to 
the corresponding primary leaf facing the second element, 
referred to as the inner leaf, 

and in that a transverse leaf (104''') of the first 
shape and a transverse leaf (111) of the second shape are 
joined to the flap and to the corresponding adjacent 
leaved by precut connecting lines (109', 105'; 114', 116'; 
154/, 145' ; 169' , 171' ) . 

The assembly of shapes as claimed in any one of 
claims 22 to 25, characterized in that the precut 
connecting line(s) which are to correspond to the 
connecting line of the first side wall of the case, once 
formed with the lid, are situated on the lid. 



AMENDED SHEET 




04-27-2001 55 FR 00000101 

''2-7^. The assembly of shapes as claimed in any one of 
claims 22 to 25, characterized in that the precut upper 
connecting line which is to correspond to the connecting 
line of the first side wall of the case, once formed, 
:ides with the upper edge of the case, once formed. 
The assembly of shapes as claimed in any one of 
lims 22 to 27, characterized in that the precut leaf 
portion(s) (120; 156, 156') are cut according to a closed 
lin.e. 

10 2^ The assembly of shapes as claimed in any one of 
/claims^ 22 to 27, characterized in that the precut leaf 

p6rbax)n(s) are cut according to an open line. 

3(0/: The assembly of shapes as claimed in claim 25, 

characterized in that the fixing tongue (113a, 168) of the 
15 second element extends along one section only of the side 

edge of the adjacent leaf to which it is joined, above the 

fixing tongue of the first element. 

^<^, The assembly of shapes as claimed in any one of 
claims 22 to 30, characterized in that the primary leaves 
20 (146, 147, 148, 149; 160, 162, 164, 166) are mutually 
separated by secondary leaves (150, 151, 152, 153; 161, 
163, 165, 167) to form an eight-sided case, with cut 
corners . 

"^>^ The assembly of shapes as claimed in any one of 
25 /claims 22 to 31, characterized in that the concretization 
is effected by winding the two shapes which have 
previously been glued together and joined together by at 
least one of said first portions around a mass of 
predetermined dimensions. 
30 ^^3, The assembly of shapes (130, 142) as claimed in any 
one of claims 22 to 32, characterized in that the precut 
portions run obliquely from the junctions between first 
and second fold lines toward the outside of the first 
shape . 
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3V0 The assembly of shapes as claimed in any one of 
claims 22 to 33, characterized in that the precut portions 
beloj^g'to the first shape. 

y5. The assembly of shapes for making a case as claimed 
in claim 22, characterized in that it comprises two 
shapes, each respectively formed from a central leaf or 
panel and from two side leaves or panels, namely a first 
shape intended to form a tray and a second shape intended 
to form an upper section of the case, said shapes being 
fit to be mutually joined together by their respective 
side leaves and panels solely by means of at least two 
lateral pre-cut portions^ belonging to one of the shapes 
and fit to be glued to the other shape. 

3fe<^^^he assembly of shapes as claimed in claim 35, 
characterized in that the central leaf of the first shape 
comprises a central flap in the extension of the said 
bottom provided with two pre-cut bottom portions and the 
side leaves of the first shape each comprise a side flap 
fit to be glued respectively on the said pre-cut bottom 
?^ns . 

The assembly of shapes as claimed in either of claims 
35j3Xijd-^iLt characterized in that the central panel of the 
second shape comprises a central flap in the extension of 
the said panel provided with two pre-cut lid portions and 
the side panels of the second shape each comprise a side 
flap fit to be glued respectively on the said pre-cut lid 
portions . 

The assembly of shapes as claimed in claim 35, 
characterized in that the first shape and the second shape 
each comprise a set of one or more flaps, the said sets 
being respectively joined to the corresponding leaves and 
)anels by pre-cut fold lines. 

3/> The assembly as claimed in any one of claims 35 to 
characterized in that the lateral pre-cut portions run 
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obliquely from the junction between first and second fold 
lines towards the outside of the first shape. 
4.0^ The assembly as claimed in claim 35, characterized in 
that the first shape comprises three pre-cut flaps and the 
5 second shape at least four panels, one of which provided 
with a flap joined to the said panel, intended to form the 
bottom of the case, by a pre-cut fold line. 
4^ A process for the realization of a packing case as 
/ claimed in any one of claims 1 to 21, characterized in 
10 that: 

S - the first and second shapes are fixed together solely by 

means of at least one pre-cut portion and by means of 
Si panels and/or of flaps respectively joined to the rest of 

2 the shape to which they belong by partially pre-cut 

rJ 15 connecting lines, this in order to form the packing case, 

the display tray of which can be manually separated from 
the upper section of the case by simple traction of one of 
p the shapes towards the outside of the case close to the 

said pre-cut portion. 
□ 20 42. The process as claimed in claim 41, for the 

realization of a packing case (1, 18, 36, 67, 68, 82, 91, 
110, 118, 127) of polygonal cross section out of two 
shapes made of corrugated board sheet material, namely a 
first shape (3, 20, 37, 51, 69, 85, 96, 111, 130, 153) fit 
25 to form a display tray and a second shape {4, 27, 45, 59, 
72, 85', 100, 112, 123, 142, 155) fit to form the upper 
section of the case, one of the shapes comprising at least 
two pre-cut portions (12, 24, 43, 66, 75, 76, 78, 84, 99, 
115, 121, 128) in the said shape, characterized in that 
30 the said portions are flat-coated with glue, 

one of the said portions belonging to one of the 
shapes is applied flat onto the other portion, the 
assembly of shapes which is thus joined together is wound 
around a mass of determined dimensions. 
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then the other previously glue-coated portion is 
applied to the other shape, following winding and folding- 
down around the said mass, in such a way as to form the 
said packing case. 
5 43. A machine (150) for the realization of a packing case 
according to any one of claims 1 to 21, characterized in 
that the said machine comprises 

- means (162) for coating the said pre-cut portions (16, 
17, 46, 66, 120, 120^ 156, 156', 266, 345, 346, 416) with 

10 glue, 

G - means (152, 154, 156) for positioning the shapes one 

upon the other to allow a first of the pre-cut portions to 
SI be glued onto the other shape, the fold lines of the one 

y of the shapes being placed relative to the fold lines of 

py 15 the other shape to allow winding around a mass of 

^= determined dimensions, 

- application means (157) for fixing the said first pre- 
□ cut portion onto the other shape by gluing, 

- means for fixing together a flap or wall of a shape on a 
20 flap or wall of the other shape, the said flaps or walls 

being joined to the rest of their respective shape by 
partially pre-cut connecting lines, 

- and means (160, 164, 165) for forming the box by winding 
and folding-down of the shapes thus joined together around 

25 a mass (160) of determined dimensions, for fixing solely 
by gluing. 

44. The machine as claimed in claim 43, characterized in 
that the mass of determined dimensions is a mandrel (160) 
of polygonal cross section. 
30 45. The machine as claimed in claim 43, characterized in 
that it is arranged so that the mass of determined 
dimensions is constituted by products to be packed. 
46. The machine as claimed in any one oj 

nh^y^ntn-ri -rnf4 — 111 LlidC TE comprises two feed magazines 
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(152, 154) disposed at some place on the machine fo/ 
foming of the shapes. / 

A process for opening a case and for shelving/the 
product contained therein, characterized in th^t a 
transverse wall of the case is manually torn off, tme said 
wall being joined to the rest of the case by /artially 
pre-cut connecting lines, the walls and the /id of the 
case are manually separated from the bottom, the said 
walls and the lid being attached to the boJzxom solely by 
at least one partially pre-cut portion andyor one or more 
gluing points, the bottom is pulled hori/zontally in order 
to free the base of the products which/ are on top of it, 
and then the lid is removed in orda/ to free completely 
the p;:.oducts contained therein. / 

4-6^7 The process as claimed in cla/im 47 for opening a case 
(1, 60) of polygonal cross section formed out of two 
shapes made of cardboard or corrugated board sheet 
material, namely a first shacfe {13, 36, 62) fit to form a 
tray (2) and a second shap/ (21, 40, 73) fit to form the 
lid (3) of the case, the a4id case being filled with rigid 
or semi-rigid products /( 54 , 82), characterized in that, 
the case comprising a /first transverse side wall (64, 81) 
joined to the rest /of the packing by partially precut 
connecting lines aMowing tearing-off: 

- the first inransverse side wall (4, 81) is torn off 
manually, in on/ stroke, 

- the waVls of the rest of the tray are manually 
separated, by perpendicular traction, from the walls of 
the rest /ot the lid, said walls being solely fixed 
together /by means of partially precut wall portions (16, 
17; 46,*/66) or by easily separable gluing points, 

-/the tray (2) is pulled horizontally in order to free 
the/tray from the products which are on top of it, 

/ - then the lid (3) is removed in order to free 
(completely the products contained therein. 
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49. The case-opening process as claimed in clairju^^-ST' 
characterized in that, the lid (3) comg^J,«-rTig^ a fascia 
(26) following tearing-off ofJJ;ie — first transverse side 
wall (4), the lid (3J^....-irS-''''pi\^ upward in order to slide 
the f ascia^.-.^^'^T away from the products (54) prior to 
ho^-T^ontal pulling of the lid (3) . 
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CAISSE, ENSEMBLE DE DECOXJPES , PROCEDE D ' OUVERTtTRE 
D'UNE CAISSE, ET PROCEDE ET MACHINE POUR LA 
FABRICATION D'UNE TELLE CAISSE 

5 La presents invention conceme una caisse 

d'emballage en deux parties du type comprenant deux 
decoupes en materiau en feuille de carton ou carton 
ondule, a savoir une premiere decoupe formant une 
barquette et une seconde decoupe formant une partie 
10 superieure ou couvercle pour la caisse, imbrioue avec 
ladite barquette, 

Elle concerne egalement un ensemble de decoupes 
pour obtenir une telle caisse d'emballage ainsi que 
des precedes et une machine de fabrication de la 
15 caisse a partir de 1 ' ensemble de decoupes. 

L' invention concerne aussi un precede d'ouverture 
d'une telle caisse. 

La presente invention trouve une application 
particulierement important e bien que non exclusive 
20 dans le domaine des emballages pour produits rigides 
(bocaux, boites. . .) ou semi rigides (sacs. . .) , 
permettant de presenter facilement les produits a 
I'exterieur de leur emballage de transport de fa<?on 
immediate, propre et attractive, notamment sur les 
25 ^tageres des rayons de magasins a grande sxirface. 

On connait deja (EPO 637 548) des caisses 
d'emballage du type decrit ci-dessus permettant vine 
d^connexion rapide de la partie superieuire de la 
caisse par rapport a la partie inferieure. 
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De telles caisses piresentent: cependant 

1 ' inconvenient de ne pas permettre d'enlever 
f acilement , irapidement et totalement tous les 
produits de I'emballage, pour etre presentes alignes 
5 sur une ecagere . 

La presente invention vise a fourniir une caisse et 
un ensemble de decoupes repondant mieux que ceux 
anterieur-ement connus aux exigences de la pratique 
notamment en ce qu'elle autorise 1' enlevement complet 
10 de la barquette et du couvercle de I'emballage par 
quelques mouvements simples, sans toucher aux 
produits, ce qui permet d'eliminer completement 
I'emballage des produits et autorise ainsi une 
presentation impeccable, immediate et en une seule 
15 fois, de tous les produits contenus dans I'emballage 
sur les etageres dans les magasins. 

La caisse est de plus montable en automatique a 
forte cadence (superieure a vingt caisses/mn) tout en 
presentant une grande solidite, les caisses ainsi 
20 obtenues par 1' invention etant par ailleurs aisement 
gerbables sur palette . 

Dans ce. but la presente invention propose 
notamment une caisse d' emballage en deux parties du 
type d^crit ci-dessus, caracterisee 
25 en ce que la caisse conporte une premiere paroi 

laterale . transversale agenc^e pour etre saisie par un 
utilisateur, reliee au reste de la caisse par des 
lignes de jonction partiellement predecoupees 
permettant 1 ' arracbage manuel par 1 ' utilisateur de 
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ladite premiere paroi par rapport au reste de la 
caisse , 

et en ce qu'une ou les autres parois laterales de 
la barquette sont uniquement fixees respect ivement a 
5 une ou aux autres parois laterales du couvercle par 
une ou plusieurs portions partiellement predecoupees 
et/ou un ou plusieurs points de collage autorisant 
une desolidarisation entre parois par ecartement 
manuel obtenu en exergant une force 

10 perpendiculairement aux parois . 

Par portion partiellement predecoupees (ou 
egalement parfois ci-apres dites plus simplement 
portions predecoupees) , on entend une portion 
frangible qui ne tient que par quelques points ou 
parties d' attache avec le reste de la decoupe et qui 
est de ce . fait facilement desolidarisable de la 
decoupe, par traction perpendiculaire au plan de 
ladite decoupe. 

La ou les portions partiellement predecoupees 
et/ou le ou les points de collage sont agences pour 
presenter une bonne resistance dans le sens vertical, 
c'est-a-dire tant que les efforts s'exercent 
essentiellement dans le plan des parois. 

Cette resistance est notamment parfaitement 
25 suffisante pour permettre le transport des produits 
m8me si I'emballage est saisi par le couvercle. 

Si par centre 1' effort d ' Ecartement exerce entre 
parois est franchement perpendiculaire aux parois, 
celles-ci se d^solidarisent alors facilement 



15 



20 



wo 00/63083 



4 



PCT/FROO/01015 



manuellement , sans delaminage du carton, par exemple 
avec une force de I'ordre de 5 a 10 Newtons , 
avantageusement et par exemple apres passage d'lon 
point dur necessitant un effort supplement a ire de 
5 quelques Newtons de la part de 1 ' ut il isateur , 
utilisant par exemple son pouce comme repoussoir 
et/ou bras de levier pour passer ce point dur. 

De plus, il convient de noter que, tant que la 
premiere parol laterale de la caisse n'est pas 
10 arrachee manuellement par 1 ' utilisateur , la barquette 
et le couvercle conservent leur rigidite, ce ayxx 
n'autorise pas d'ecartement ou de baillement entre 
barquette et couvercle, par ailleurs avantageusement 
encore empeche par le ou les points durs mentionnes 
15 ci-dessus. 

L' imbrication entre barquette et couvercle peut 
etre interne ou exteme, c'est-a-dire avec les parois 
de la barquette situ^es de fapon exteme au couvercle 
ou interne au couvercle . 
20 Avantageusement la premiere parol laterale 

transversale est formee par le collage 1 ' une sur 
1' autre de deux premieres parois laterales, 
respect ivement du couvercle et de la barcjuette. 

Lies premieres parois laterales de la barquette et 
25 du couvercle, qui sont ici fixees entre el les par un 
collage solide classique, par exemple par bandes de 
colle de type « hot melt assurent ^galement ainsi 
une bonne rigidity de la caisse, saxis possibilite de 
separation, si ce n'est par delaminage du carton. 
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Un collage par point de collage, comme des 
portions part iellement predecoupees qui s'arrachent 
facilement du reste de la decoupe a laquelle elles 
appartiennent init ialement exclut par contre le 
s delaminage. 

Pour etre saisie manuellement , la premiere parol 
laterale transversale de la caisse comporte ou est 
par exemple solidaire de moyens de saisie. 

Selon le mode de realisation de 1' invention plus 
10 particulierement decrit ici ces moyens de saisie et 
les lignes de jonction partiellement predecoupees de 
la premiere parol laterale transversale sont 
notamment prevus pour permettare un arrachage de 
ladite ' premiere parol laterale de la caisse par un 
15 utilisateur en liberant notamment entierement les 
pieds des produits . 

Les lignes de jonction partiellement predecoupees 
de la premiere parol laterale avec le reste de 
I'emballage coincident avantageusement avec les 
20 aretes de la caisse, entre paroxs, fond et couvercle. 

Egalement avantageusement seule la ligne de 
jonction partiellement predecoupees de la premiere 
parol laterale transversale de la caisse avec le fond 
coincide avec 1' arete correspondante et/ou seules les 
25 lignes de jonction partiellement predecoupees avec 
les parois laterales adjacentes de la premiere paroi 
laterale coincident avec les aretes correspondantes . 

L' utilisateur, qui peut saisir par exemple a 
pleine main la paroi laterale a arracher, exerce une 
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force d'arrachage plus importante que la foirce 
d' ecartement pour desolidariser les portions 
partiellement predecoupees , par exemple une force de 
traction d'un a quatre kilogrammes. 
5 Avantageusement , c'est toute une face laterale ou 

sensiblement toute une face laterale (c ' est -a-dire au 
moins 70% de la face) qui est arrachable, par exemple 
avantageusement d'un coup par tirage vertical ou 
horizontal, ou encore en detLX coups par tirage 
10 horizontal de chaque cote, le pied -des produits etant 
toujours propre a etre degage du cote de ladite face 
arrachable . 

Avantageusement les lignes de jonction 

partiellement predecoupees (egalement ci-apres 
15 parfois appelees plus simplement lignes de jonction 
predecoupees) sont au depart, ou ensuite, decoupees 
pour presenter un premier point dur, du a une plus 
grande longueur des portions decoupees de carton, 
puis une partie plus fragile avec de plus longues 
20 parties predecoupees, eventuellement consolides par 
un ou deux points durs intermedia ires 

suppiementaires , et terminant par exemple par xine 
partie plus facile a arracher. 

Le f ractionnement des efforts d'arrachage permet 
25 ainsi de mieux garantir la non desolidarisation de la 
premiere parol laterale en cas de chocs lat6raux 
et/ou efforts impr^vus exerces sur la caisse, 

De telles dispositions perraettent €galement, apres 
arrachage de la premiere paroi de I'emballage et 
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f iract ionnement des points de collage ou des portions 
part iellement predecoupees , par exemple egalement 
reliees au reste de la decoupe qui les porte par des 
lignes predecoupees avec un ou plusieurs points durs , 
5 de retirer la barquette sans les produits pendant qijie 
1 ' utilisateur maintient le couvercle en place sur les 
produits, puis d'enlever le couvercle des produits, 
par exemple en le soulevant legerement et/ou le 

faisant glisser horizontalement le long des produits. 
10 Dans des modes de realisation- avantageux, on a 

egalement recours a 1 ' une et/ou a 1' autre des 

dispositions suivantes : 

- la ligne de jonction superieure part iellement 
predecoupee de la premiere parol laterale de la 

15 caisse avec le couvercle est situee sur le couvercle, 
ou encore coincide avec 1' arete de la face superieure 
du couvercle ; 

- la ligne de jonction superieure part iellement 
predecoupee de la premiere parol laterale de la 

20 caisse avec le couvercle est situee sur ladite 
premiere parol, ce qui laisse un bandeau superieur 
solidaire du couvercle apres arrachage. 

Une telle disposition va autoriser un blocage de 
la partie superieure des produits lors de 

25 1 ' enlevement de la barquette sous les pieds des 
produits, qui dans certains cas auraient pu se 
d^s^quilibrer et tomber vers I'arriere ; 

Le bandeau laiss6 peut egalement etre de 
dimensions import antes. 
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- les moyens de saisie de la premier-e parol de la 
caisse comporte une poignee , par example constituee 
par un evidement centre sur la ligne de jonction 
superieure de ladite parol ; 
5 - la ou les portions part iellement predecoupees 

et/ou points de collage entre barquette et couvercle 
appartiennent a la seconde paroi laterale 
transversale de la caisse, opposee a la premiere 
paroi laterale transversale arrachable ; 
xo - le couvercle est imbrique dans- la barquette ; 

- la caisse comporte au moins deux portions 
part iellement predecoupees ou points de collage 
respectivement situes de part et d' autre sur les 
parois laterales longitudinales de la caisse ; 

15 - la ou les portions partiellement predecoupees 

appartiennent a la barquette ; 

- la ou les portions partiellement predecoupees 
sont predecoupees selon une ligne ouverte, ou selon 
une 1 igne f eirmee ; 

20 - la premiere decoupe comprend une suite de trois 

volets, a savoir un volet central formant le fond de 
la barquette reli^ lateral ement par des premieres 
lignes de pliage a deux volets lat^raiix formant au 
moins en partie les parois laterales longitudinales 
25 de ladite barquette, ladite suite coraprenant au moins 
un rabat transversal situe d'un cote desdits volets 
auxquels il est reli^ par au moins \me deuxieme ligne 
de pliage partiellement pr^d^coupee perpendiculaire 
aux premieres lignes de pliage, ledit rabat 
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transversal formant au moins en partie la premiere 
paroi laterale transversale cie la barquette ; 

- chaque volet lateral comprend deux portions 
partiellement predecoupees ; 
s - la seconde decoupe comport e trois panneairx, a 

savoir un panneau central rectangulaire formant la 
face superieure du couvercle de la caisse reliee 
lateralement par des troisiemes lignes de pliage a 
deux panneaux lateraux formant au moins en partie les 
Lo parois laterales de la caisse, solidarisees avec la 
premiere decoupe respect ivement pour 1 ' une via la ou 
lesdites portions partiellement predecoupees 
laterales, ou lesdits points de collage, et pour 
1' autre via des lignes de collage ; 
15 - la seconde decoupe comporte deux jeux de rabats 

lateraxix situes de part et d' autre desdits panneaux, 
auxquels ils sont relies par des quatriemes lignes de 
pliage situ^es en vis-a-vis desdites deuxiemes lignes 
de pliage de la premiere decoupe, les quatriemes 
lignes de pliage entre rabat et un des panneaux 
lateravix etant partiellement predecoupees ; 

- la seconde decoupe comporte au moins quatre 
panneaux respect ivement relics entre eux par des 
quatriemes lignes de pliage paralleles aux deuxiemes 
25 lignes de pliage de la premiere decoupe, et une 
languette de collage d^extremite, les quatre panneatix 
con^renant un jeu de rabats situe du c6te oppose a la 
premiere decoupe ; 



20 
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- chaque volet de la piremiere decoupe comporte u.n 
rabat transversal a savoir un rabat central relie au 
volet central et formant une portion partiellement 
predecoupee de fond, et deux rabats lateraux relies 
5 aux volets lateraux et colles sur ledit rabat 
central . 

L' invention conceme egalement un ensemble de 
decoupes pour la fabrication d'une caisse telle que 
decrite ci-avant . 
10 Egalement 1' invention conceme un ensemble de 

decoupes caracterise en ce ou' il comporte deux 
decoupes respect ivement formees chacune d'un volet ou 
d'un panneau central et de volets ou panneaux 
lateraux, a savoir une premiere decoupe destinee a 
15 former une barquette et une seconds decoupe destinee 
a former le couvercle de la caisse, 

, la premiere decoupe comprenant un second rabat 
transversal ou au moins xin volet lateral relie au 
volet central, et agence pour etre solidarise a un 
20 panneau lateral adjacent par 1 ' intermedial re d'au 
moins une portion partiellement predecoupee 
appartenant a une des decoupes et col lee a 1' autre 
decoupe , 

et un premier rabat transversal relie de 1' autre 
2S c6t^ au volet central par une ligne de j one t ion 
partiellement predecoupee, 

et en ce qu'xin panneau lateral de la seconde 
d€coupe est prop re a etre colle au premier rabat 
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transversal et est relie au parmeau central par une 
ligne de jonction partiellement predecoupee . 

Avantageusement les volets lateraux de la premiere 
decoupe comprennent chacun un rabat, respect ivement 
5 relie au volet correspondant par une ligne de pliage 
partiellement predecoupee du cote du premier rabat 
transversal . 

Avantageusement le panneau lateral relie au fond 
par une ligne de jonction partiellement predecoupee 
10 comporte deux rabats relies audit panneau lateral par 
des lignes de pliage partiellement predecoupees . 

Dans un mode de realisation avantageux la premiere 
decoupe comprend au moins un rabat partiellement 
predecoupe et la seconde decoupe au moins quatre 
15 panneaux dont un relie a ses deux panneaxix adjacent s 
par des lignes de pliage partiellement predecoupees, 
muni d'un rabat relie directement ou par 
1 ' intermediaire d'une portion de panneau formant 
bandeau, audit panneau destine a former la premiere 
20 paroi verticale de fond de la caisse, par une ligne 
de pliage partiellement predecoupee. 

Avantageusement la seconde decoupe comprend quatre 
panneaux dont \in relie a ses deux panneaux adjacents 
par des lignes" de pliage partiellement predecoupees. 
25 _^ L' invention conceme egalement un precede 
d'puverture d'une caisse, et de mise en rayon du. 
produit qu'elle contient, caracterise en ce cju'on 
arrache maj:iuel lenient une paroi transversale de la 
caisse, on desolidarise manuellement les parois et le 
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couvercle de la caisse du fond, on tire le fond a 
1' horizontal pour liberer le bas des produits cjui 
sont dessus, puis on enleve le couvercle pour liberer 
entierement les produits qia'il contient . 
5 Plus particulierement , 1' invention concerne 

egalement un procede d'ouverture d'une caisse a 
section polygonale formee a partir de deujx: decoupes 
en materiau en feuille de carton ou carton ondule, a 
savoir una premiere decoupe propre a former une 

10 barquette et une seconde decoupe propre a former le 
couvercle de la caisse, ladite caisse etant remplie 
de produits rigides ou semi -rigides , caracterise en 
ce que la caisse comport ant une premiere parol 
laterale transversale reliee au reste de I'emballage 

15 par des lignes de jonction partiellement predecoupees 
permettant 1 ' arrachage : 

- on arrache manuellement , par exemple d'un coup, 
la premiere paroi laterale transversale, 

- on d^solidarise manuellement les parois du reste 
20 de la barquette des parois du reste du couvercle, une 

ou plusieurs desdites parois etant uniquement fixees 
entre elles par 1 ' intermediaire de portions de parois 
partiellement pr^d6 couple s , ou par points de collage 
aisement desolidarisaljles, 
25 - on tire a 1' horizontal la barquette pour liberer 

la barquette des produits qui sont dessus, 

- puis on enleve le couvercle pour liberer 
entidrement les produits qu' il contient. 
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Avantageusement , le couvercle comportant: un 
bandeau apres arrachage de . la premiere parol laterale 
transversale, on fait pivoter le couvercle vers le 
haut pour effacer le bandeau par rapport au:x: produits 
s avant de tirer le couvercle a 1 ' horizontal - 

La presente invention propose egalement xxne caisse 
d' embaillage en deux parties comprenant deujK decoupes 
en materiau en feuille de carton ou carton ondule, a 
savoir une premiere decoupe formant une barquetce et 
10 une seconde decoupe formant une partie super ieure de 
la caisse imbriquee avec ladite barquette, ies 
premiere decoupe et seconde decoupe etant reliees par 
des moyens permettant leur separation constituee par 
au moins une portion de volet part iellement 
IS predecoupee dans unG desdites decoupes, caracterise 
en ce que 

la caisse comporte une premiere paroi laterale 
transversale form^e par deux volets appartenant 
respect ivement a chaque decoupe agencee pour etre 
20 saisie par un utilisateur et reliee au reste de la 
caisse par des lignes de jonction partiellement 
pr^decoupees permettant 1 ' arrachage manuel par 
1' utilisateur de ladite premiere paroi par rapport au 
reste de la caisse.. 
25 Avcintageusement , chaque decoupe comprend une suite 

de quatre volets principaux terminee par une 
languette de fixation, lesdits volets principaux et 
ladite languette 6tant relics les uns aux autres via 
des premieres lignes de pliage paralleles les unes 
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aux autres, directement ou par 1 • intermedia ire de 
volets secondaires , et un ensernble de premiers rabats 
laterau>: disposes d ' un cote de ladite suite de volets 
principaux et relie a celle-ci par des deuxiemes 
5 lignes de pliage perpendiculaires auxdites premieres 
lignes de pliage et destines a former au moins 
partiellement pour 1 ' une le fond de la barouette et 
pour 1 ' autre le dessus de la partie superieure de la 
caisse . 

10 Avantageusement la ou les portions partiellement 

predecoupees sont remplacees par un ou plusieurs 
points de collage autorisant une desolidarisat ion 
entre volets ou parois par ecartement manuel obtenu 
en exerpant une force perpendiculairement axox parois. 
15 Rappelons que par portion predecoupees ou 

partiellement predecoupees on entend une portion 
frangible qui ne tient c[ue par quelques points ou 
parties d' attache avec le reste de la decoupe et qui 
est de ce fait facilement desolidarisable de la 
20 decoupe, par traction perpendiculaire au plan de 
ladite decoupe. 

Avantageusement, la languette de fixation du 
second Element s'etend le long d*une partie seulement 
du bord lateral du volet adjacent auquel elle est 
25 relive, au dessus de la languette de fixation du 
premier element . 

Dsms XXXI autre mode de realisation avantageux, les 
volets principaux sont s^par^s entre eux par des 



wo 00/63083 15 PCT/FROO/01015 



volets secondaires pour former une caisse a. huit 
cotes , a coins coupes . 

La presente invention propose egalement un 
ensemble de decoupes pour caisse d'emballage, 
5 comprenant deux elements separables manuellement 1 ' un 
de 1 ' autre agences pour etre inseres 1 • un dans 
1 'autre, respect ivement formes a partir de decoupes 
en materiau en feuille de carton ou carton ondule, a 
savoir une premiere decoupe propre a former une 
10 barquette presentoir et une seconde decoupe propre a 
former la partie superieure de la caisse, chaq>ie 
element comprenant une suite de guatre volets 
principaux terminee par une languette de fixation, 
lesdits volets principaux et ladite languette etant 
15 relies les uns aux autres via des premieres lignes de 
pliage paralleles les unes avix autres, directement ou 
par 1 ' intermedia ire de volets secondaires, et un 
ensemble de premiers rabats lateraux disposes d*un 
cote de ladite suite de volets principaux et relie a 
20 celle-ci par des deuxiemes lignes de pliage 
perpendiculaires auxdites premieres lignes de pliage 
et destine a former au moins partiellement pour 1 ' un 
le fond du premier element formant barcjuette et pour 
1» autre le dessus du second element, les deux 
25 614ments etant agenc€s pour etre relies entre eux par 
au moins une portion de volet predecoupee dans \xn 
desdits volets principaux du premier Element, dit 
volet exteme, ladite portion 6tant fixee au volet 
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principal correspondant en vis-a-vis du second 
element, dit volet interne, caracterise 

en ce que un volet transversal de la premiere 
decoupe, et un volet transversal de la seconde 
5 decoupe sent relies au rabat et aux volets adjacent s 
correspondant par des lignes de j one t ion 
predecoupees . 

Dans des modes de realisation avantageux, on a de 
plus recours aux differentes dispositions decrites 

10 ci-avant en reference a la caisse selon 1' invention. 

Li' invention propose egalement un ensemble de 
decoupes, caracterise en ce qu' il comporte deux 
decoupes respect ivement formees chacune de trois 
volets, a savoir une premiere decoupe destinee a 

15 former une barquette et une deuxieme decoupe destinee 
a former une partie superieure, lesdites decoupes 
etant solidaris^es entre elles uniquement par 
1 ' intermediaire de deux portions predecoupees 
appartenant a une des decoupes et colles a 1' autre 

20 decoupe . 

Avantageusement , les deux decoupes sont pliees a 
plat 1 ' une sur 1 ' autare . 

Elle propose aussl une caisse obtenue avec un tel 
ensemble de decoupes, par mise en tunnel dudit 
25 ensemble colle par 1 ' intermediaire desdites portions 
predecoupees appartenant aux volets d'extremite. 

L' invention propose Egalement un proc€de pour la 
realisation d'une caisse d'emballage a section 
polygonal e a partir de deux decoupes en materiau en 
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feuille de carton ondule, a savoir une premieire 
decoupe propre a former une barquette presentoir et 
une seconde decoupe propre a former la partie 
superieure de la caisse du type decrit precedemmenti . 
5 Elle propose aussi et plus precisement un procede 

pour la realisation d'une telle caisse d'emballage a 
partir de deux decoupes, caracterise en ce que, 

1 ' une des decoupes comprenant au moins deu^c 
portions predecoupees dans ladite decoupe, 
0 on encolle a plat lesdites portions, 

on applique a plat une desdites portions sur 
1' autre decoupe, 

on enroule 1' ensemble de decoupes ainsi solidarise 
autour d'un volume de dimensions predeterminees , 
L5 puis on applique 1' autre portion prealablement 

encollee sur 1' autre decoupe apres enroulement et 
rabattement autour dudit volume, de fagon a former 
ladite caisse d'emballage dont la barquette 
presentoir est desolidarisable manuellement de la 
20 partie superieure de la caisse par simple traction de 
I'une des decoupes vers I'exterieur de la caisse a 
proximite desdites portions predecoupees, 
- Dans un mode de -realisation avantageux, le volume 
de dimension determinee est un mandrin. 
25 Avantageusement egalement, le procede mis en oeuvre 

conceme deiox decoupes telles que la premiere decoupe 
comprend une suite de trois volets, a savoir un volet 
central propre a former le fond de la barquette relie 
lateralement par des premieres lignes de pliage a 
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deux volets lateiraux propres a former au moins en 
partie deux parois laterales longitudinal es de ladite 
barquette, ladite suite comprenant au moins un j eu d.e 
rabats transversaux situes d'un cote desdits volets 
5 auxquels il est relie par des deuxiemes lignes de 
pliage perpendiculaires aux premieres lignes de 
pliage, et destines a former au moins en partie une 
parol laterale transversale de ladite barquette, et 
la seconde decoupe comprend au moins un panneau . 
10 L' invention propose egalement line machine pour la 

realisation d' une caisse d'emballage a section 
polygonale a partir de deux decoupes en materiau en 
feuille de carton ondule, a savoir une premiere 
decoupe propre a fournir une barqxiette presentoir et 
15 une seconde decoupe propre a former la partie 
superieure de la caisse, 

caracterisee en ce qu^/ 1 ' une des decoupes 
comprenant au moins deux portions predecoupees dans 
ladite decoupe respect ivement situees de part et 
20 d' autre de ladite decoupe, par rapport a un ax^e 
longitudinal, ladite machine comporte 

- des moyens d'encollage desdites portions 
d^teirminees , 

- des moyens de positionnement des decoupes l'\ine sur 
25 1' autre, pour permettre le collage d'une premiere 

desdites portions predecoupees sur 1' autre decoupe, 
les lignes de pliage de I'une des decoupes 6tant 
plac^es par rapport aux lignes de pliage de 1' autre 
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v. 

decoupe pour permettre 1 ' eniroulenient autouar d'un 
volume de dimensions determinees , 

- des moyens d' application pour fixation par collage 
de ladite premiere portion predecoupee sur 1 ' autre 

s decoupe , 

- et des moyens de formation de la boite par 
enroulement et rabattement des volets, panneaux et 
rabats des decoupes ainsi solidarisee autour dudit 
volume de dimensions determinees pour fixation 

10 uniquement par collage. 

Avantageusement la machine comport e deux magasins 
d' alimentation disposes de part et d' autre de la 
machine d'emballage des decoupes. 

Avantageusement le volume de dimensions 
15 predeterminees est un mandrin, par exemple a huit 
cotes . 

L' invention propose egalement une machine de mise 
en oeuvre du proced^ deer it ci-avant a partir de 
1' ensemble de decoupes egalement precedemment decrit . 

20 Elle propose encore un precede d'ouverture d'une 

caisse a section polygonale formee a partir de deux 
decoupes en materiau en feuille de carton ondule, a 
s avoir une premiere decoupe propre a former une 
barquette pr^sentoir et \ine seconde decoupe propre a 

25 former la partie superieure de la caisse, ladite 
caisse ^tant remplie de produits rigides ou semi- 
rigides, 

caract6rise en ce que : 
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les decoupes etant uniquement solidarisees entire 
elles par une ou plusieurs portions predecoupees , 

- on desolidarise manuel lament la barquette de la 
partie superieure de la caisse par arrachage au 

5 niveau des parties predecoupees, 

- on tire a 1' horizontal la barquette pour liberer 
la barquette et les produits qui sont dessus, 

- puis on tire egalement a 1' horizontal la partie 
superieure pour liberer entierement les produits 

10 qu'elle contient . 

En d'autres termes on tire la barquette sous les 
pieds memes des produits qui vont pouvoir rester 
seuls sur I'etagere. 

Avantageusement les tractions se font du meme 
15 cote. 

Elle propose aussi un procede d'ouverture d'une 
caisse selon les modes de realisation decrits ci- 
avant oii la partie superieure et la barquette sont 
enlevees en les tirant successivement et 
20 horizontalement , par dessus et par dessous les 
produits contenus dans la caisse. 

L' invention propose egalement une caisse 
d' emballage ...en deux parties comprenant deux decoupes 
en mat^riau en feuille de carton ou carton ondul^ , a 
25 savoir une premiere decoupe formant une barquette 
pr^sentoir et une seconde decoupe formant une partie 
superieure de la caisse imbriquee a 1 ' interieur de 
ladite barcjuette, caract^ris^e 
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en ce que la barquette comporte deuix: parois 
verticales transveirsales ^ a savoir una premiere parol 
transversale desolidarisable manuel lament par simple 
traction vers I'exterieur, des parois verticales 
s longitudinales de ladite barquette et/ou de la parol 
verticale de ladite partie superieure de la caisse en 
vis-a-vis, ladite premiere paroi transversale etant 
entierement detachable du fond de la barquette, ou 
remettable a plat dans le prolongement du fond de la 
10 barquette sans creer de surepaisaeur de carton, et 
une seconde paroi transversale propre a etre saisie 
par un operateur, 

et en ce que les parois verticales longitudinales de 
la barquette sont solidarisees avec les parois 

15 verticales de la partie superieure en vis-a-vis 
•uniquement par une ou plusieurs portions predecoupees 
laterales desolidarisables manuellement par simple 
traction, et/ou un ou plusieurs points de collage 
decollables manuellement par simple traction. 

20 Dans des modes de realisation avantageuLx, on a 

egalement ou de plus recours a I'une et/ou a 1' autre 
des dispositions suivantes : 

- la seconde paroi transversale de la barquette 
est munie d'une poignee ou d'un ^videment <ie 

25 prehension ; 

- la partie superieure comporte une face 
transversale d' extraction munie d'une poignee ou d'un 
^videment de prehension ; 
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- les portions predecoupees laterales 
appartiennent a la premiere decoupe ; 

- les portions predecoupees laterales sent 
decoupees selon une ligne ouverte . 

5 Avantageusement el les le sont avec un cote 

entierement degage vers la premiere parol 
transversale . 

Ainsi, lorsque la barquette va etre effacee par 
traction horizontale sous les pieds des produits, les 
10 portions predecoupees qui res tent col lees sur la 
partie superieure ne vont pas rencontrer d' obstacle, 
facilitant ou permettant ainsi 1' extraction 
horizontale . 

- la premiere decoupe comprend une suite de trois 
15 volets, a savoir \in volet central propre a former le 
fond de la barquette relie lateralement par des 
premieres lignes de pliage a deux volets lateraux 
formant au moins en partie les parois verticales 
longitudinales de ladite barquette, ladite suite 

20 comprenant au moins un rabat transversal de fond 
situe d'un cote desdits volets auxcjuels il est relie 
par au moins une deixxieme ligne de pliage 
perpendiculaire aux premieres lignes de pliage, ledit 
rabat transversal de fond formant au moins en partie 

25 la premiere parol transversale de fond de ladite 
barc[uette, 

- la seconde decoupe comporte trois panneavix, a 
savoir un panneau central formant la face superieure 
de la partie superieure de la caisse, reli^ 
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lateralement par des troisiemes lignes de pliage a 
deux panneaux lateraux formant au mo ins en partie les 
parois laterales de la caisse pour etre solidarisees 
avec les volets lateraux de la premiere decoupe via 
5 lesdites portions predecoupees laterales, ou les 
points de collage. 

Avantageusement les panneaux comprennent deux j eiox 
de rabats lateraux situes de part et d' autre desdits 
panneaux, auxquels ils sont relies par des quatriemes 
10 lignes de pliage situees en vis-a-vis desdites 
deuxiemes lignes de pliage de la premiere decoupe. 

Avantageusement les quatriemes lignes de pliage 
sont decalees par rapport aux deuxiemes lignes de 
pliage, d'une epaisseur de carton vers 1 ' interieur 
15 pour mieux permettre a la partie superieure de la 
caisse de se placer a 1' interieur de la barquette ; 

- les portions predecoupees laterales sont 
decoupees selon une ligne fermee ; 

- les portions predecoupees laterales 
20 appartiennent aux panneaux lateraux de la seconde 

decoupe . 

- ii existe deux portions predecoupees laterales 
sym^tr'iques par rapport a I'axe longitudinal de 
I'embailage ; 

25 - il existe qua t re portions predecoupees laterales 

sym^triques deux a deux par rapport a 1 ' ax:e 
longitudinal de I'embailage ; 

- la seconde decoupe contort e au mo ins qua t re 
panneaux respect ivement relics entre eux par des 
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quatriemes lignes de pliage paralleles aujx deuuxiiemes 
lignes de pliage de la premiere decoupe , et une 
languette de collage d ' extremite , les quatre parmeaux 
comprenant un jeu de rabats situe du cote oppose a la 
5 premiere decoupe ; 

- les portions predecoupees laterales partent en 
biais a partir des jonctions entre premiere et 
deuxieme lignes de pliage vers I'exterieur de la 
premiere decoupe, par exemple avec un angle compris 

10 entre 5 et 30^ par rapport a la premiere ligne de 
pliage correspondante ; 

- la partie super ieure comporte une paroi 
verticale de fond separee ou separable des parois 
longitudinales par des lignes de pliage verticales 

X5 predecoupees, le volet central de la barquette 
comportant un rabat transversal central relie audit 
fond par une ligne de pliage predecoupee et colle a 
. ladite paroi verticale de fond. 

Une telle disposition permet I'arrachage complet 
2 0 et simultane des parois de fond de la barquette et de 
la partie superieure, liberant completement une face 
exteme des produits contenus dans la caisse, ce qui 
autorise 1' enlevement de la barquette et de la partie 
superieure par traction horizontale. 
25 - chaque volet de la premiere decoupe comporte tui 

rabat transversal de fond, a savoir un rabat central 
relie au volet central et muni de dexix portions 
predecoupees de fond et deux rabats lateraux relies 
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aux volets lateraux et colles sur lesdites portions 
predecoupees de fond . 

Une telle disposition peirmet au rabat central de 
fond d'etre remis a plat sans presenter de 
5 surepaisseur de carton par rapport au fond, les 
portions predecoupees restant collees aux rabat s 
lateraux qui s'effacent sur le cote dans le 
prolongement des parois longitudinales verticales de 
la barquette . 

LO Avantageusement la partie superieure comport e une 

parol verticale transversale , de fond, formee de 
trois rabat s dont deux a soufflet, relies au 
troisieme . 

Autrement dit , deux rabats lateraux, appartenant 
15 respect ivement aux panneaux lateraux de la seconde 
decoupe, comportent cbacun une ligne de pliage a 4 5° 
partant des quatriemes lignes de pliage vers 
I'exterieur a partir de la jonction entre troisieme 
et quatriemes lignes de pliage ; 
20 Une telle disposition va autoriser la conformation 

automatique en tunnel des rabats qui pourront glisser 
horizontalement sur la charge de la caisse permettant 
ainsi 1 ' extraction de la partie superieure de la 
caisse a - 1 ' horizontal et non uriiquement par le dessus 
25 comme dans 1 ' art anterieur, 

Ij' invention propose egalement un ensemble de 
d^coupes pour obtenir une caisse du type decrit ci- 
avant . 
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Li' invention propose egalement un ensemble de 
decoupes pour la fabrication d'une caisse, 
caracterise en ce qu'il comporte deux decoupes 
respect ivement formees chacune d'un volet ou d'un 
5 panneau central et de deux volets ou panneaux 
lateraux, a savoir une premiere decoupe destinee a 
former une barque tte et une seconde decoupe destinee 
a former une partie superieure de la caisse, lesdites 
decoupes etant propres a etre solidarisees entre 
10 elles par leurs volets et panneaux lateraux 
respectifs uniquement par 1 ' intermediaire d'au moins 
deux portions predecoupees laterales appartenant a 
une des decoupes et propres a etre colles a 1 ' autre 
decoupe , 

15 Avantageusement , le volet central de la premiere 

decoupe comprend un rabat central dans le 
prolongement dudit fond muni de deux portions 
predecoupees de fond, et les volets lateraux de la 
premiere decoupe comprennent chacun un rabat lateral 
20 propre a etre colle respectivement sur lesdites 
portions predecoupees de fond.. 

Egalement avantageusement le panneau central de la 
seconde decoupe comprend uji rabat central dans le 
prolongement dudit panneau muni de deux portions 
2S predecoupees de cduvercle et les panne a\ix lateraux de 
la seconde • decoupe comprennent chacun un rabat 
lateral propre a etre coll^ respectivement sur 
lesdites portions predecoupees de couvercle. 



wo 00/63083 27 PCT/FROO/01015 



Dans un mode de realisation avantageux, la 
premiere decoupe et la seconde decoupe comprennent 
chacun un jeu d'un ou plusieurs rabats, lesdits j eux 
etant respect ivement relies aux volets et panneaux 
s correspondants par des lignes de pliage predecoupees . 

Dans un autre mode de realisation avantageux la 
premiere decoupe comprend trois rabats predecoupes et 
la seconde decoupe au moins quatre panneaux dont un 
muni d'un rabat relie audit panneau destine a former 
10 le fond de la caisse par une , ligrie de pliage 
predecoupee , 

La presente invention sera mieux comprise a la 
lecture de la description qui suit de modes de 
realisation donnes a titre d' exemples non limitatifs. 
15 La description se refere axix dessins cjui 

1 ' accompagnent dans lesquels : 

- La figure 1 est une vue en perspective d'une 
caisse selon un premier mode de realisation de 
1' invention, avec bandeau. 
20 - La figure 2 est une vue en perspective du 

couvercle de la caisse de la figure 1 apres arracliage 
de la premiere paroi laterale transversale et 
enlevement de la barquette . 

- La f igure 3 est une vue en plan de 1' ensemble de 
25 d^coupes, d^solidarisees, permettant d'obtenir une 

caisse du type de celle de la figure 1 . 

- La figure 4 est une vue en plan d'un ensemble de 
decoupes selon un autre mode de realisation de 
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1' invention, montrant trois variances de ligne de 
jonction superieure partiellement predecoupee . 

- Les ficfures 5 et 6 sont des vues schemat iques , 
laterales montrant 1 ' ouverture de la caisse de la 

s f igure 1 , avec bandeau . 

- Les figures 7 a 12 montrent un mode de 
realisation du procede d' ouverture d'une caisse selon 
1 ' invention - 

- La figure 13 est une vue en plan d'un ensemble 
10 de flans selon le mode de realisation de 1' invention 

correspondant aux figures 7 a 12 . 

la figure 14 est une vue en perspective d'un 
ensemble de decoupes selon un autre mode de 
realisation de 1' invention a quatre volets, avant 
15 assemblage. 

- La figure 15 est une vue en perspective de la 
boite, couvercle et fond ouvert obtenu avec les 
decoupes de la figure 14 . 

- La figure 16 est une vue en perspective de la 
20 figure 15 selon 1' invention, apres collage. 

- La figure 17 montre la caisse de la figure 16 
lors des diff ^rentes etapes de son ouverture. 

- La figure 18 montre une caisse d'eraballage selon 
un autre mode de realisation de 1' invention a tiuit 

25 cotes . 

La figure 19 est une vue en plan des deux: 
decoupes permettaint d'obtenir la caisse de la figure 
18 . 
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- La figure 2 0 montre en perspective un autre mode 
de realisation d'une caisse a huit cotes selon 
1 ' invent ion . 

- Les figures 21 a 23 donnent 1' ensemble de 
s decoupes, correspondant a la caisse la figure 20, 

avant et apres jonction a plat. 

- La figure 2 4 montre en perspective un autre mode 
de realisation d'une caisse presentoir selon 
1' invention, a petite face arrachable . 

10 - Lies figures 25 et 26 montrent en perspective un 

autre mode de realisation d'une caisse presentoir 
selon 1' invention lors des differentes etapes de son 
ouverture . 

- Les figures 2 7 et 2 8 montrent respect ivement les 
15 premiere et seconde decoupes correspondant a la 

caisse des figures 25 et 26. 

- Les figures 29 et 30 montrent respect ivement une 
variante des seconde et premiere decoupes, 
correspondant a une autre caisse selon 1' invention. 

20 - Les figures 31 et 32 montrent en perspective le 

mode de realisation de la caisse presentoir selon 
1' invention cor-respondant aux decoupes des figures 2 9 
et 30 lors des differentes Stapes de son ouverture. 
. - La figure 33 est un schema synoptique en 
25 perspective • de la rais^ en volume, du remplissage et 
de la mise en rayon d'un emballage selon un autre 
mode de realisation de 1' invention. 

- Les figures 34 et 35 montrent un autre schema 
synoptique en perspective de la mise en volume, du 
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remplissage et de la mise en rayon d'un emballage 
selon un autre mode de realisation de 1' invention. 

- La figure 36 est une vue schematicrue , en 
perspective, d'un premier mode de realisation d'une 

5 machine selon 1' invention. 

- La figure 37 est une vue eclatee en perspective 
d'une premiere partie de la machine de la figure 36. 

- La figure 3 8 est une vue lateral e d'un schema de 
f onctionnement mecanique montrant les differentes 

10 etapes d'un mode de realisation _ du procede selon 
1 ' invent ion . 

- Les figures 3 9 et 40 sont des vues en 
perspective de la deuxieme partie de la machine de la 
figure 36, montrant 1 ' enroulement autour d'un 

15 mandrin, puis le rabattement sur le fond du mandrin 
avant ejection de la caisse. 

La figure 1 montre une caisse parallelepipedique 1 
en deux parties, a savoir une barquette rectangulaire 
2 et un couvercle 3 formes a partir de decoupes en 
20 mat€riau en feuille de carton ondul€, par exemple du 
carton ondule double face de 3 mm d'epaisseur. 

La caisse con5>orte une premiere parol lateral e 
traxxsversale 4, arrachable, rectangulaire ou 
sensiblement rectangulaire, formee par le collage 
25 I'xine sur 1' autre par exemple par quatre traits de 
colle « hot melt », d'une premiere parol 
rectangulaire 5 de la barcfuette et d'xone premiere 
paroi rectangulaire 6 du couvercle en vis-a-vis. 
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La premiere parol 6 du couvercle est reliee avec 
la partie super ieure de la caisse par une ligne 
predecoupee 7 qui traverse la parol de part en part, 
par exemple au 4/5*"^ de la hauteur de la parol, ou a 
5 proximite du dessus du couvercle, et comprend un 
evidement 1' , situe au milieu de la ligne, par 
exemple forme par une demi lune permettant a un 
utilisateur de glisser deux dolgts pour amercer un 
arrachage et lui permettre ensuite de salsir la parol 
10 a pleine main. 

La premiere parol 5 de la barquette est reliee aux 
cotes lateraux adjacents et au fond de la barquette 
soit par trois llgnes de pllage 8, 9 part iellement 
predecoupees , qui coincident avec les aretes du 
15 parallelepipede que forme la caisse, soit pas une 
seule ligne de pliage predecoupee 9' de j one t ion avec 
le fond, comme represente sur la premiere decoupe de 
la figure 3, les autres bords 8' de la premiere parol 
6tant alors libres. 
20 Les lighes part iellement predecoupees (encore 

appel€es parfois simplement dans le corps du texte, 
llgnes predecoupees) sont obtenues en perforant le 
carton en pointing avec des lames de decoupe s a 
filets perforants. Les pointilles sont done definis 
25 par \me altemance de traits performs dits coupeurs, 
et de traits non perfores dits points d' attache. 

La distance qui s^pare deux points d' attache, ou 
autxrement dit longueur de coupe, etant appelee pi et 
la distance c[ui separe deux filets coupant, ou 
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autrement dit longueur de point d' attache, etant 
appelee D2 , un profil perforant est done defini par 
una serie de deux chif f res correspondant a Dl et D2 . 
En fonction de la nature et du grammage des 
5 papiers, ainsi que de I'epaisseur du carton ondule, 
on fait varier les valeurs de Dl et D2 jusqu'a 
trouver le meilleur compromis possible pour permettre 
un arrachage facile tout en conservant une solidite 
suffisante de 1 ' emballage . 
10 Avantageusement on va faire egalement varier Dl et 

D2 sur la meme ligne predecoupee pour creer des 
points plus fragiles ou des points durs , comme decrit 
ci-avant . 

La caisse 1 comporte par ailleurs trois autres 
15 parois laterales rectangulaires 10, 11 et 12 , a 
savoir deux parois laterales longitudinale 10 et 11 
et une second paroi laterale transversale 12 . 

Plus precisement, et en faisant egalement 
reference aux figures 2 et 3 , la caisse est formee de 
20 deux de coupe s , a savoir une premiere decoupe 13 
comprenant un volet central rectangulaire 14 et deux 
volets lateraux 15, relies par des premieres lignes 
de pliage au volet central 14, chacun muni de deux 
portions partiellement predecoup^es 16 et 17, 
25 rectangulaires ou sensiblemeht rectangulaires, dont 
I'une 16 est situee a une extr^mite de la barquette 
et est libre sur trois cotes et 1' autre 17 est situee 
du c6t4 de 1 ' autre extremite et est libre sur deux 
cotes - 
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10 



15 



20 



25 



Les lignes de jonction 18 entre portions 
partiellement predecoupee (encore une fois appelees 
parfois plus simplement dans le corps du texte , 
portions predecoupees) et le reste de la decoupe sont 
par exemple prevues avec une valeur Dl plus grande 
que D2 . 

La barquette comprend comme on 1 ' a vu un premier 
jeu de rabats 19, pouvant comprendre deux premiers 
rabats lateraux (ici absents sur la figure 3) et un 
premier rabat lateral 5 . 

La barquette comprend egalement un deuxieme jeu 2 0 
de rabats relies aux volets et/ou entre eux de fac?on 
connue en elle-meme par des deuxiemes lignes de 
pliage normales . 

Le ou les premiers rabats sont relies a^ax volets 
correspondants et/ou au premier rabat principal, par 
les deuxiemes lignes de pliage 8, 9 ou 9' 
predecoupees, lesdits rabats etant propres a former 
en partie la premiere paroi arrachable de la caisse , 

La seconde decoupe 21 (Cf. figure 3) comprend 
quant a elle quatre panneaux rectangulaires 22 et une 
languette de collage 22', relies entre eux deux a 
deux par des troisiemes lignes de pliage 23, 23', 
paralleles et un jeu de rabats rectangulaires 24, 25 
identiques deux a deux, propres a former le dessus du 
couvercle, et dont I'un deux 24 est pr^vu pour etre 
reli6, via un bandeau 26 au panneau adjacent 22 par 
la ligne partiellement pr^d^coup^e 7. 
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Ledit panneau adjacent au rabat est lui-meme re lie 
a. ses panneaux adjacents par des lignes de pliage 
predecoupees 23', superposees avec les lignes 8' ou 8 
de la barquette - 
5 La face avant formee par le panneau 22 colle en 

partie basse sur le rabat central 5 de la barquette, 
par exemple par des lignes de collage 27 (Cf . figure 
1) , est arrachable entierement selon la fleche 28, 
compte tenu des lignes de jonction ou aretes 
10 predecoupees , 

Grace a 1' orifice de prehension 7' prevu au niveau 
de la ligne de jonction entre couvercle et panneau 
central, il est en effet possible, lorsque la caisse 
est fermee et collee, de saisir puis d'arracher d'un 
IS seul bloc toute la face avant de la caisse. 

La barquette, qu'on peut par exemple saisir de 
1' autre cote par une poignee (non representee) , va 
des lors pouvoir §tre enlevee en la tirajnt 
horizontalement, puis la partie superieure ou 
20 couvercle, qui peut etre saisi par sa partie 
inferieure situ6e de 1' autre cote du premier jeu 
ar rachabl e 1 9 . 

La figure 4 montre un ensemble 3 0 de decoupes 
comprenant une premiere decoupe 31 propre a former 
25 line barquette rectangxilaire , comprenant un volet 
central rectangulaire 32 relies par des premieres 
lignes de pliage 33 a des volets lateraux 
rectangulaires 34, de part et d' autre, et deux jeux: 
3 5 et 36 de pet its rabats rectangulaires, identiques , 
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relies auxdits volets par des deuxiemes lignes de 
pliage 37 et 38 perpendiculaires aux premieres lignes 
de pliage, a savoir un jeu 35 avec des lignes de 
pliage normales 3 7 et un jeu 3 6 avec des lignes de 
5 pliage partiellement predecoupees 38, selon 
1' invention, propres a former en partie le panneau 
arrachable . 

L' ensemble de decoupes comporte egalement une 
seconde decoupe 40, de couvercle, formee de trois 
10 panneaux rectangulaires 41, 42 et 43 , a savoir un 
panneau 41 destine a former le dessus du couvercle et 
deux panneaux 42 et 43 destines a former les cotes 
transversaux du couvercle. 

Le panneau 42, destine a former le cote 
15 transversal de fond de la caisse, est relie au 
panneau central par une ligne de pliage normale 42' . 

Le panneau 42 comporte avantageu semen t une poignee 
45 de prehension formee par un evidement, et une 
portion partiellement predecoupee 46, selon 
20 1' invention, centrale, rectangulaire ouverte sur le 
bord du panneau, collee ou propre a etre colle sur le 
rabat principal du jeu 35 de rabats de la premiere 
decoupe . 

Le panfieau 43 est quant a lui destine a former la 
25 premiere parol arrachable de la caisse, avec le jeu 
de rabats 36. 

II comporte une ligne sup^rieure de jonction 44, 
44' ou 44' ' avec le dessus du couvercle. 
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partiellement predecoupee , munie d'un orifice central 
4 5 de prehension. 

La ligne 44 est situee dans le panneau 43 qu'elle 
traverse de part en part, par exemple avec un leger 
5 rayon de courbure dirige vers le haut , ce qui permet 
de laisser un bandeau apres arrachage . 

La ligne 44', autre mode de realisation de la 
ligne de jonction superieure , est quant a elle 
confondue avec la ligne de pliage ou arete de la 
10 caisse, et la ligne 44'' troisieme mode de 
realisation part de chaque cote d'un angle de la 
caisse, se situe ensuite dans le dessus du couvercle 
qui est done partiellement arrache en meme temps que 
le panneau, et est par exemple en forme de trapeze 
15 isocele. 

Le panneau central 41 et les panneaux lateraux 42 
et 43 comprennent chacun deux jeux de rabats lateraux 
rectangulaires 49, 50 et 51, relies par des lignes de 
pliage au panneau correspondant , 
20 Le jeu de rabats 49 est relie au panneau 43 

jusqu'a la jonction avec la ligne superieure de 
jonction 44, 44' ou 44'', par des lignes de pliage 52 
partiellement pred€coup€es pour permet t re 

1 ' arrachage . 

25 On a repr^sent^ sur les figures 5 et 6 les trois 

etapes principales de I'ouverture de la caisse 1 
selon le mode de realisation des figures 1 et 2 avec 
bandeau 26. 
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On arrache tout d'abord (fleche 28) le panneau ou 
premiere parol laterale transversale 4 . 

Puis on tire la barquette 2 (fleche 53) sous les 
pieds des produits 54, que le bandeau 26 empeche d.e 
5 basculer en retenant la partie superieure 55 desdits 
produits . 

Puis on efface le bandeau 26 en faisant pivocer 
par basculement le couvercle 3, avant de I'extraire 
(fleche 56) dans le sens horizontal. 
10 Les figures 7 a 13 montrent une caisse 6 0 et vin 

ensemble de decoupes 61 correspondant - 

li' ensemble 61 comprend une premiere decoupe 62 
munie d'un volet principal rectangulaire 6 3 relie a 
deux volets lateraux 64 symetriques par rapport a 
15 1 ' axe longitudinal 65 de ladite decoupe, comprenant 
par exemple deux parties de hauteurs differentes. 

Chaque volet lateral 64 est muni d'une portion 
partiellement predecoupee 66, par exemple en forme de 
losange et disposee en bordure ouverte de la 
20 Peripherie du volet lateral 64 , par exemple au niveau 
de la jonction entre les deux parties de hauteuors 
diff6rentes, sensiblement au centre du volet 
correspondant. 

Chaque volet comporte. par ailleurs de part et 
25 d' autre un rabat lateral rectangulaire, a savoir d'un 
cote les rabats 67, 68 et de 1' autre cote les rabats 
69, 70. lies rabats 69 et 70 sont relies aux volets 
adjacents par une ligne de pliage partiellement 
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predecoupee 71 et les rabats 67 et 6 8 par une ligne 
normal e 72 . 

La seconde decoupe 73 comprend quant a elle trois 
panneaux, a savoir un panneau central rectangulaire 
5 74, et deux panneaiix lateraux 75 rectangulaires , 
symetriques par rapport a I'axe longitudinal 76 de la 
decoupe . 

Chaque panneau comporte de part et d' autre un 
rabat rectangulaire. 
10 Plus precisement , le panneau central 74 et les 

panneaux lateraux comprennent respect ivement d'un 
cote des rabats rectangulaires 76 et 77 et de 1' autre 
cote des rabats 7 8 et 79. 

Les rabats 78 et 79 sont relies au panneau 
15 correspondant par une ligne de pi i age 8 0 
partiellement predecoupee. 

Lors de 1 ' ouverture de la caisse, il est done 
possible (Cf. figure 8) d'arracher la paroi 81 d'un 
bloc, formees par les rabats 78, 79 du couvercle et 
20 les rabats 69, 70 de la barquette, colles entre eux, 
qpii se d^tachent du fait des lignes de pliage 
predecoupees , ce qui autorise la sortie lateral des 
•'produits 82 en tirant horizontalement sur la partie 
sup^rieure ou couvercle comme indique par la flecbe 
25 83 sur la figure 11, apres d^tachage de portions 
partiellement predecoup^es 66 par ecartement lateral 
(fleche 84, figure 9) . 
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On va maintenant decrire le procede d'ouverture 
d'une caisse selon le mode de realisation avantageux 
de 1' invention, en reference aux figures 7 a 12 . 

L'operateur arrache d'uLn seul coup toute la face 
avant 81 de la caisse, celle-ci n'etant reliee au 
reste de I'etnballage tant au niveau de la barquette, 
qu'au niveau de la partie superieure que par des 
lignes de pliage predecoupees . 

Puis les volets lateraux de la barquette sont 
desolidarises avec les pouces .(figure 9) , les 
portions predecoupees 66 restant collees aux panneaux 
lateraux 75. 

La barquette est ensuite tiree sous le produit par 
le biais de la poignee 85. 
15 Enfin la partie superieure est egalement tiree 

horizontalement (fleche 83, figure 11) , par exemple a 
I'aide d'un evidement pratique, dans la face arriere 
(non represente) . 

Les figures 14, 15, 16 et 17 montrent un ensemble 
101, ou differents elements d*un ensemble, de 
decoupes en feuilles de carton ondule double face, 
par exemple de 2 mm d'epaisseur, pour former tine 
caisse 106. 

Pour ces. figures, on utilisera les memes numeros 
de r^f^rence pour designer les Elements de caisse 
et/ou decoupes identiques ou occupant la meme 
position. 



20 



25 
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Get ensemble 101 comporte une premiere decoupe 102 
propre a former la barque tte et une deuxieme decoupe 
103 propre a former le couvercle de la caisse. 

La deuxieme decoupe est superposee, a plat, a la 
5 premiere decoupe, et propre a former une ceinture 
interne de la caisse, une fois celle-ci f ormee . 

La premiere decoupe 102 comporte une suite de 
quatre volets, a savoir deux volets dits lateraux 104 
et 104 ' disposes en alternance avec dexix volets dits 
10 faciaux 104' ' et 104' ' ' , les voJ.ets. etant relies 
entre eux par * des premieres lignes de pliage 105 et 
105' paralleles entre elles et representees 
respect ivement en traits mixtes et en traits 
interrompus sur la figure 14, la suite de volets 
15 etant propre a former les parois extemes de la 
barquette 106 a quatre cotes (cf. figure 16). 

Plus precisement, les volets 104 et 104' sont de 
forme trapezoidale rectangle. 

lis sont symetriques par rapport au volet facial 
20 rectangulaire 104'', qui forme la face arriere de la 
barquette et cpJii est de hauteur sup^rieure a celle du 
volet facial rectangulaire 104 • ' * qui forme la face 
avant de la barquette. 

La ligne de pliage. 105' entre les volets 104 et 
25 104' ' ' est pr6decoup6e, tout corame la ligne de pliage 
105' entre la languette 104a de collage et le volet 
adjacent 104', ce qui va permettre I'arrachage de la 
premiere parol . 
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Dans un autre mode de realisation ce sont les 
lignes de pliage 105 entre le volet 104' ' et les 
volets 104 et 104' qui sent predecoupees (ou 
autrement dit partiellement predecoupees), c'est-a- 
s dire avec portions coupees attenant avec des points 
d' attache, auquel cas c'est la face arriere qui est 
prevue arrachable. 

Les volets 104 et 104' comportent quant a eux un 
bord peripherique superieur 107 et 107' en biais vers 
10 le bas, dirige dans le sens oppose du volet 104' ' . 

La languette 104a est rectangulaire , et s ' etend 
sur toute la hauteur du petit cote. 

La suite de volets 104, 104', 104'', 104''' est 
par ailleurs munie sur son cote inferieur, d ' une 
15 premiere suite 108 de rabats rectangulaires , via des 
deuxiemes lignes de pliage 109 et 109' . 

Les rabats 108 sont destines a former le fond 108' 
(voir figure 15) de la barquette, de fagon connue , 
devix desdits rabats venant par exemple en contact par 
20 leur bord exteme pour former im fond hermetique . 

La ligne de pliage 109' entre le volet 104''' et 
le rabat correspondant est predecoupee. 

La' dexixieme d^coupe 103 comport e qiiatre volets 
rectangulaires, qui seront d^nomm€s ci-apres panneaux 
25 pour mieUx les dif ferencier des volets de la premiere 
decoupe , 

II s • agit d'un premier panneau rectangulaire llO 
central et de trois panneaux rectangulaires 
secondaires 111, 112 et 113, relics entre eux par des 
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troisiemes lignes de pliage 114 et 114', a savoiir 
deux panneaux 112 et 113 relies de part et d' autre au 
panneau central 110 et un panneau d'extremite 111 
re lie a 1' autre cote du panneau 112 par une ligne de 
5 pliage 114' predecoupee . 

La decoupe 3 comprend une deuxieme suite 115 de 
rabats, identiques a la premiere suite 108 de rabats , 
relies aux panneaux adjacents par des cinquiemes 
lignes de pliage 116 et 116' , perpendiculaires aux 
10 premieres lignes 114, et destines a former le 
couvercle 115' de la boite, la ligne de pliage de 
jonction 116' du panneau 111 avec son rabat etant 
predecoupee , 

Une languette d'extremite 113a est par ailleurs 
15 prevue, reliee au panneau 113 d'extremite sur ixne 
partie seulement de la hauteur de ce dernier, situee 
du cote des lignes de pliage 116, par une ligne de 
pliage predecoupee 114' . 

La languette 113a est placee du meme cote cjue la 
2 0 languette 104a, et sa longueur est par exexnple egale 
a la hauteur du panneau 113, diminuee d'une longuetir 
egale ou un peu sup^rieure a la longueur de la 
languette 104a . 

Les languettes 104a et 113a sont aussi pr^vues et 
25 agencies pour se refermer sur les parois en vis-a-vis 
des d€coupes fortunes, sans se recouvrir I'une 1 ' autre 
bien qu'elles soient du meme cote (cf . figure 15) , et 
pour etre arrachable selon 1' invention. 
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Avantageusement , les lignes de pliage 114, 114' et: 
105, 105' des deux decoupes sont paralleles et 
decalees, agencees pour rattraper les surepaissei-iirs 
de car-ton lors du pliage. 
5 La barquette comporte par ailleurs deux portions 

predecoupees , par example ovales, en lignes fermees 
120 et 121, situees entierement a distance du bord 
107, 107' des volets 104, 104'. 

En reference aux figures 16 et 17 la barquecee 
10 comprend done un premier jeu de rabats 108 formant le 
fond, relies aux volets correspondantes par des 
lignes de pliage 109 et 109' , cette derniere etaji.t 
predecoupee . 

De meme la seconde decoupe 103 comprend qua:: re 
15 rabats rectangul aires 119 relies aux panneaiix 
correspondarit par des lignes de pliage 116 dont ume 
116' est predecoupee. 

Un orifice de prehension 122 est prevu au niveau 
de la ligne de pliage avec le panneau central, ce crii 
20 permet , lorsque la caisse est fermee et collee, 
d'attraper la parol et d'arracher d'un seul bloc 
toute la face avant de la caisse selon la f leche 123 . 

La barquette, par exemple qu'on peut attraper de 
1' autre cote par la poign^e 124 (^videmment) , va des 
25 lors pouvoir etre enlev^e comme precedemment deer it , 
puis la partie sup6rieure, qui peut etre saisie par 
la partie inf^rieure de rabat situe de 1' autre cote 
du premier jeu arrachable. 
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On a r-epresente les tiraits cie colle horizontaux 
sur les figures 16 ec 17, le volet 104' ' ' etant colle 
sur le panneau vertical 111 . 

Les portions predecoupees 120 sont quant a elles 
5 prevues vers le centre de la barcjuette, ce oui evite 
les baillements en cas d' absence de rabats lateraux 
q>ii retiennent habi tuellement la barqruette dans la 
bonne position. 

Les portions 12 0 peuvent egalement avantageusement 
10 etre en lignes ouvertes , 

On a represente sur la figure 18 une caisse 13 0 a 
huit cotes selon un mode de realisation de 
1' invention comprenant un premier element 131 formant 
barquette et un second element 13 2 formant la partie 
15 superieure de la caisse, dont les rabats 13 3 sont 
ouverts pour permettre le remplissage de la caisse 
f ormee . 

Celle-ci est, selon le mode de realisation de 
1' invention decrit ici, rigide et non pliable une 
20 fois les languettes collees sur les parois en vis-a- 
vis, et comprend des lignes de pliage predecoupees 
134, 13 5, 136, 137 permettant 1 ' arrachage de la face 
38 a coins coupes. 

Un 6videment 139 est par exemple prevu de part et 
25 d' autre dans les panneaux du second element 132, au 
niveau et un peu au dessus de la partie superieure de 
la barcjuette, ce qui facilite 1' extraction dudit 
second Element, apres deconnexion de celui-ci par 
rapport au premier element . 
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On a represente sur la figure 19, un mode de 
realisation des premiere decoupe 141 et deuocieme 
decoupe 142 d ' un ensemble selon 1 ' invention 
permettant d'obtenir une caisse a huit cotes du type 
5 de celle apparaissant sur la figure 18. 

La premiere decoupe 141 comprend une suite de huit 
volets 143 et une languette de collage rectangulaire 
144, les volets et la languette etant relies entre 
eux par des lignes de pliage paralleles 145 et 
10 145' les unes aux autres, a savpir quatre volets 
principaux 146, 147, 148 et 149, et quatre volets 
intermediaires 150, 151, 152 et 153. 

Les volets principaux 146, 147, 148 et 14 9 sont 
chacun relies par des deuxiemes lignes de pliage 154 
15 et 154 'a une suite de rabats 155, lesdites deuxiemes 
lignes de pliage etant perpendiculaires aux premieres 
lignes de pliage. 

Un rabat sur deux est de forme sensiblement 
rectangulaire et presente ses deux cotes lateraux au 
20 moins en partie en biais vers l*exterieur dudit rabat 
a partir des deuxiemes lignes de pliage, lesdites 
deuxiemes lignes de pliage 154, 154' etant 
sensiblement alignees ou alignees les unes avec les 
autres . 

25 Les deux autres rabats sont quant a eux 

rectangulaires . 

Plus pr^cisement, les volets principaux sont 
constitu^s par deux volets rectangulaires a savoir un 
premier petit volet rectangulaire 147, central, et xxn 
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deuxieme grand volet rectangulaire 14 9, situe du cote 
d'une extremite, et deux volets principaLix de forme 
sensiblement trapezoidale rectangulaire a savoir un 
premier volet 146 et un deuxieme volet 14 8 tous deux: 
5 symetriques par rapport au petit volet 147 et 
comportant un cote en biais 146', respect ivement 
148', dirige vers 1 • exterieur et vers le haut a 
partir du petit volet rectangulaire 147. 

Les volets principaux sont separes par des volets 
10 secondaires rectangulaires -ou sensiblement 

rectangulaires , comme indicfue ci-dessus, lesdits 
volets secondaires etant denues de rabats . 

Selon le mode de realisation de 1 ' invention plus 
particulierement decrit ici, le volet principal 14 6 
15 comporte une portion 156 detachable prolongee ou non, 
par un evidement 157 permettant de rattraper les 
surepaisseurs lors de la foirmation de la barouette 
autour de 1' element sup€rieur de la caisse, element 
sup^rieur correspondant a la seconde decoupe 142 . 
20 Le volet 148 comporte quant a lui egalement une 

portion detachable 156 ' , mais qui dans ce mode de 
realisation n'est pas necessairement prolonge 
d ' Evidement , 

Les volets intermediaires 150 et 151 sont relies 
25 aux volets principaux adjacents 146 et 148 par des 
lignes de pliage predecoup^es 145' et le rabat 
rectcingulaiire reli^ au volet 154 par xrne ligfne de 
pliage pr€d6coup6e 154' , 
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La decoupe 4 2 comprend une suite de huit volets 
rectangulaires 160, 161, 162, 163, 164, 165, 166 et 
167 terminee par une languette rectangulaire de 
fixation 168. 

5 Les volets sont relies les uns aux autres et a la 

languette par des troisiemes lignes de pliage 169, 
169' paralleles les unes aux autres. 

Plus precisement, ils sont const itues par quatre 
volets principaux 160, 162, 164, 166, separes deux a 
10 deux par trois volets secondaires 161, 163, 165, le 
dernier volet 166 etant par ailleurs muni d * un volet 
d'extremite 167, dispose a I'extremite de la suite de 
volets lorsque les rabats sont a plat et connecte 
avec la languette rectangulaire 168 sur laquelle il 
15 est colle lorsque la boite est f ormee . 

La languette 168 est situee du cote de la ligne de 
pliage 171, par rapport au volet 160, son bord 
superieur 171' etant dans le prolongement desdites 
lignes de pliage 171. 
20 La languette 168 s ' etend sur une hauteur par 

exemple agencee pour ne pas recouvrir la languette 
144 lorsque les decoupes sont assemblees . Elle est 
par exemple egale a la moitie de la hauteur du volet 
160, la- languette 144.. etant de hauteur un peu 
25 infer ieure a cette dimension, 

De la meme fac^on que pour la decoupe 141, la 
decoupe 142 comporte, situee de 1 ' autre cote par 
rapport a la suite 155, une suite de rabats 170 
relies a\ix volets principaux par des quatriemes 
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lignes de pliage 171, 171' perpendicul aires au>c 
troisiemes lignes de pliage 169. 

Cette suite de rabats est par exemple identicfue a 
la suite de rabats 155 decrite en reference a la 
5 decoupe 141. 

Dans le mode de realisation decrit ici , la paroi 
detachable est constitute par 1 ' ensemble de volets 
161, 162, 163 pour la deuxieme decoupe et 1' ensemble 
de volets 150, 147, 151 pour la premiere decoupe. 
10 Ces deux ensembles sont fixes ,1 ' un a 1 ' autre par 

collage et sont relies axix volets principaux 
adjacents et au rabat par des lignes de pliage 
predecoupees 145' ou 169', et 154' ou 171'. 

Par ailleurs les lignes de pliage 145 de la 
15 premiere decoupe sont avantageusement prevues et 
placees progress ivement decalees du cote oppose au 
volet 164 par rapport aux lignes de pliage 169 de la 
deuxieme decoupe pour rattraper les surepaisseurs . 

Les calculs des decalages se font de fapon connue , 
20 en les adaptant au cas a huit volets. 

Les portions 156 et 156 • , ainsi que le volet 147 
sont fixees par collage (par exemple « Hot melt ») 
sur les volets 160 et 164 et 162 de la deuxieme 
decoupe en vis-a-vis. 
25 Lorsque la caisse est formee la languette 144 est 

collie sur le volet 153, la languette 168 smr 
I'ext^rieur du volet 167, et les rabats 55 ensembles - 
Les figures 20 a 23 montrent un autre mode de 
realisation de 1' invention. 
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La premiere decoupe 251 (Cf. figure 22) comporte 
un volet central 252 octogonal , ou rectangulaire a 
coins coupes, et deux, volets lateraux rectangulaires 
253, rattaches aux bords longitudinaux du volet 
5 central par des premieres lignes de pliage 253' . 

Dans ce mode de realisation, le volet central 252 
comprend de part et d' autre, deux rabats transversaux 
254 chacun muni de rabats d'extremites 255 et 256 
relies aux rabats adjacents par des sixiemes lignes 
10 de pliage 257, paralleles entre ellers, dont 1 ' un 
forme les coins coupes 258 de la barcfuette (Cf . 
figure 20) . 

La seconde decoupe 2 59 (Cf. figure 21) comprend 
quant a elle qiJiatre panneaux principaux 

15 rectangulaires 2 60 et quatre panneaux intermediaires 
2 61 relies entre eux par des cinquiemes lignes de 
pliage 262 paralleles entre elles et une languette 
d'extremite 263 pour collage sur le volet 
intermediaire d'extremite oppos^e. 

2 0 Elle comprend de plus un jeu de rabats 2 64 

sensiblement rectangulaire present ant pour deux 
d' entre eux, opposes, des bords lateraux partant au 
moins en partie en biais vers 1 ' exterieur pour venir 
a 1' aplomb des coins coupes lorsque la caisse est 

25 form^e. 

Deux panneaux principaux opposes (non adjacents) 
260 comprennent chacun sur leur bord peripheriqiae 
inf^rieur 265, en ligne ouverte, centre par rapport 
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au panneau concerne, une portion predecoupee 266 par 
example rectangulaire . 

Les portions 2 66 sont prevues pour etre col lees 
sur la face interne des parois formees par les volets 

5 lateraux 253, ce qui autorise une extraction comme 
montre en figure 20, les bords 265 etant confondus ou 
decales d'une epaisseur de carton, ou sensiblement , 
par rapport a la premiere ligne de pliage 2 53' 
joignant le volet central 252 avec le volet lateral 

10 253. 

Les lignes de pliage verticales d'un ensemble 
panneau central 2 60 et de ses deux coins coupes 
adjacents 2 61, de la seconde decoupe 2 59 formant 
couvercle, tout comme la ligne de pliage 2 61 
IS horizontale dudit panneau 260 avec la rabat super ieur 
ainsi que les lignes de pliage correspondantes de la 
barquette 251, d'une part entre volet transversal 
254, et d' autre part entre petits rabats d'extremite 
255 et 256, sont pr6d€coup6es selon 1' invention. 
20 La caisse 267 obtenue est avantageusement montee 

autour d'xin mandrin, la seconde decoupe 259, 
pr^alablement col lee a la premiere decoupe comme 
montre a la figure 23, etant enroulee autour d'un 
mandrin a huit cotes, puis la premiere decoupe etant 
25 rabat tue sur le fond du mandrin avec collage des 
rabats d'extremite 256, par application successive 
sur. les coins coupes formes par les volets 
interm^diaires 2 61, puis sur les volets lateraiJLX 
adjacents 253 (Cf . figure 20) . 



wo 00/63083 SI PCT/FROO/01015 



La figure 2 4 montre une caisse 3 40 selon un autre 
mode de realisation de 1' invention, munie d'une 
barquette 302 du type deer it precedemment , 

La partie superieure 341 est ici d'une piece, la 
5 face arrachable etant uniquement une portion 
arrachable en partie basse de 1 ' emballage . 

Les figures 25, 26 de caisse et 27, 28 de decoupes 
montrent une caisse 34 2 comprenant une barquette 34 3 
f ormee par une premiere decoupe comprenant deux 
10 volets lateraux 344, chacun muni de deux portions 
predecoupees 34 5 et 346, rectangulaires ou 
sensiblement rectangulaires, dont 1 ' une 34 5 est 
situee a une extremite de la barquette et est libre 
sur trois cotes et 1' autre 346 est libre sur deux 
15 cotes et similaires aux portions predecoupees 17 ou 
66 . 

La barquette comprend un premier jeu de rabats 
347, a savoir deux rabats lateraux (ici non 
representee sur la figure) , colles au rabat lateral 
20 central 348 et/ou un seul rabat lateral central 348 
(mode de realisation illustre) . 

Le ou les rabats sont relies aux volets 
correspondantes par des lignes de pliage 34 9 
predecoupees . 

25 De m§me la seconde decoupe 350 comprend trois 

rabats rectangulaires 351 et 352 relics aux panneaux 
correspondcinfc par des lignes de pliage predecoupees 
353 . 
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Un orifice de prehension 354 est prev-u au niveau 
de la ligne de pliage avec le panneau central, ce qui 
permet, lorsque la caisse est fermee et collee, 
d'arracher d'un seul bloc toute la face avant de la 
5 caisse selon la fleche 355. 

La barquette, par exemple qu'on peut attraper de 
1 ' autre cote par la poignee 356, va des lors pouvoir 
etre enlevee comme precedemment decrit, puis la 
partie superieure, qui peut etre saisie par la partie 
10 inferieure de rabat situe de 1' autre cote du premier 
jeu arrachable . 

On a represents les traits de colle horizontaux 
sur les figures 25 et 26, le rabat 348 etant colle 
sur les rabats verticaux 352, tout comme le rabat 
15 central 351 de panneau. 

La portion predecoupee 34 5 est quant a elle prevue 
et collee tres en avant de la barquette, ce qui evite 
les baillements en cas d' absence de rabats lateraux 
qui retiennent habituellement la barquette dans la 
20 bonne position. 

Le figures 29 a 32 montrent un autre mode de 
realisation selon 1' invention. 

La figure 30 montre une premiere de coupe 34 3 
identique a celle decrite en r^f^rence a la figiare 



La seconde decoupe 359 (Cf . figure 29) comprend 
quant a elle quatre panneaux rectangul aires 360 
relies entre eux par des troisiemes lignes de pliage 
3 61, 361' , paralleles et un jeu de rabats 



25 



27 . 
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rectangulaires 362, 363, 364, 365, identiques deirjc a. 
deux dont 1 ' un deux (363) est prevu pour venir en 
face avant de I'emballage et est relie au volet 
adjacent 360 par une ligne de pliage 366 predecoupee . 
5 Ledit volet adjacent est lui-meme relie a ses 

volets adjacents par des lignes de pliage 
predecoupees 361' . 

Ici encore la face avant formee par le panneau 3 60 
colle en partie basse sur le rabat central 348 de 
10 volet, par exemple par des lignes de collage 368 (Cf . 
figure 32) , est arrachable entierement selon la 
fleche 369, compte tenu des lignes de pliage ou 
aretes predecoupees 349, 366 et 361' . 

Le figure 3 3 montre un autre mode de realisation 
IS de formation d'un emballage selon 1' invention, en 
plusieurs etapes A a F, puis de mise en rayon (etapes 
G a J) a partir d'une premiere decoupe 400, destinee 
a former la barquette et d'une seconde decoupe 4 01, 
propre a former le couvercle . 
20 La premiere decoupe 400 comprend une suite de 

trois volets rectangulaires 402, 403, 404, de grandes 
dimensions (de la taille de la charge) , relies entire 
eux. par des premieres lignes de pliage 405. 

La suite comprend deux jeux de rabat s 
25 rectangulaires 406 et 407 relies de part et d' autre 
aux volets correspondant , par des lignes de jonction 
partiellement predecoupees 408 pour le jeu 406 et pair 
des lignes de pliage normales 409 pour le jeu 407. 
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Plus precisement , les ratoats du j eu 406 
comprennent de\-Lx rabats lateraux par exemple chacun 
muni d'une patte 410 de collage predecoupee situee 
vers le rabat central et susceptible de rester collee 
5 a una portion 411 en vis-a-vis du rabat central. 

La ligne de jonction entre rabat central et volet 
correspondant est par exemple en forme de Q a cheval 
sur le ligne de pliage dont le sommet est situe sur 
le volet 403 et les branches laterales sont dans le 
10 rabat . 

Le j eu de rabats 4 07 comprend quant a lui deux 
rabats lateraux 412, muni chacun a leur extremite 
externe de deux portions predecoupees ouvertes 413 . 
La deioxieme decoupe 401 comporte, quant a elle, 
15 trois volets, a savoir un premier volet 414 de dessus 
et deux petit s volets lateraux 415 du type decrit en 
reference a la figure 27 par exemple . Chaqiae volet 
414, 415 comporte deux petits rabats rectangulaires 
414', 414'' et 415', 415'' situ^s de part et d'autre, 
20 les rabats 414' et 415' etant relics au volet par des 
lignes de pliage predecoupees. 

On va maintenant decrire la formation de la caisse 
en reference aux Stapes A a F. 

Le flan ou decoupe 400 est* amene a plat, puis 
25 apres encollage, conforme (6tape B) en relevant les 
parois laterales 4 02 et 404 pour former la caisse 
ouverte 417 (^tape C) . Les rabats lateraux des jeux 
406 et 407 sont de largeur ^gale a la moiti^ de la 
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charge 418, pour former une face complete, les rabats 
venant bord a bord. 

La charge 418 (ici des boites rectangulaires 4 19 
empilees) est alors introduite (etape D) dans la 
5 caisse, puis la decoupe 401 est placee par dessus , 
pour venir coiffer les bords peripheriques des parois 
verticales formees par les volets 402 et 404, qui 
coincide avec les bords superieurs de la charge . 



10 sont alors rabattus et colles sur le bord superieur 
de la caisse 420 ainsi fermee (etape F) . 

Lors de sa mise en rayon, la paroi 421 est 
arrachee, ce qui est possible du fait des lignes de 
pliage et/ou de jonction predecoupees . 
IS Puis la partie couvercle formee par le flan 401, 

et qui forme la barquette en partie basse sur le 
rayon est extraite (etape H) , ceci etant rendu 
possible grace a la desolidarisation des portions 
predecoupees 416 collees sur les parois 402 et 404 . 
20 Puis la partie superieure 422 est enlevee du meme 

cote que la barquette et la charge 418 est ainsi 
liberee sur I'etagere. 

On a represente sur les figures 34 et 3 5 un autre 
mode de mise en caisse selon 1' invention, cette fois- 
25 ci en utiliscint le principe du wrap autour de la 
charge 500. 

La partie basse ou barquette 501 est du type 
decrit par exemple en r^f^rence a la barquette 36 de 
la figure 4 . 



Le volet 415 et les rabats 414, 414 



415 ' , 



415 ' ' 
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Celle-ci est prealablement encollee, puis par 
example formee avant ou encore enroulee autour de la 
charge 500. 

De meme, la partie 502 formant couvercle comprend 
5 trois grands volets 503, 504, 505, a savoir un volet 
504 formant le dessus du couvercle, et deux volets 
rectangulaires 503, 505 lateraux de la taille de la 
hauteur de la charge 500. 

Le volet 504 est relie au volet 503 de facpon 
10 similaire a la decoupe 400 decrite en reference a la 
figure 3 3 par une ligne de j one t ion predecoupee 5 06 
en Q . 

Le volet 50 5 comprend qxiant a lui une portion 
predecoupee 50 7 a encollage sur le bas du type deer it 
15 sur le volet 42 de la figure 4 . 

Le grand volet 503 comprend par ailleurs de part 
et d' autre deux rabats 508 et 509, rectangulaires de 
la taille de la charge, de dimensions de la hauteur 
des parois de la barquette, rabats eux-memes munis de 
20 rabats rectangulaires 510, 511, par exemple de la 
largeur egale a la partie de la charge, les rabats 
510 situes d'xxn cote du volet 504 etant relies par 
des lignes de pliage pr^decoupees 512 . 

La decoupe 502 est enroulee autour de la chax-ge 
25 pour, une fois collee sur la barquette par le bas d.es 
volets 504 et 505 et dans un mode de realisation, par 
les portions pred^coup^es 513 de la barquette, former 
la caisse 514, 
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En reference a la figure 35, et de faqon similaire 
a ce qui est decrit en reference a la figure 34, la 
paroi 515 est arrachee , puis la barquette 516 
enlevee, avant d'oter le couvercle 517 pour liberer 
5 entierement la charge. 

La figure 3 6 montre en perspective une vue 
d' ensemble d'une machine 1150 selon un mode de 
realisation de 1' invention. 

Plus precisement et egalement en reference a la 
10 figure 37, la machine 1150 comporte un bati de 
support 1151, un premier ensemble 1152 d' alimentation 
des decoupes 1153 destinees a former la barquette, et 
un deuxieme ensemble 1154 d' alimentation des decoupes 
1155 destinees a former la partie super ieure de 
15 I'emballage selon 1' invention. 

Ces ensembles de realisation d' al imentation sont 
connus en eux-memes et permettent d' apprehender les 
decoupes une par une par 1 ' intermediaire de ventouses 
aspirantes puis de les basculer sur une plate forme 
20 1156 sur laquelle 1' ensemble de decoupes selon 
1' invention est forme. 

Plus precisement, en reference a la figure 37, la 
decoupe inf erieure 1153 est tout d' abord mise a plat 
apres extraction de 1' ensemble d' alimentation 
25 concerne. 

Puis un encollage des portions predecoupees est 
realise et la deuxieme decoupe 1155 destin^e a former 
1' ensemble est alors prise par le systeme basculant 
d' alimentation a ventouses 1154 pour etre placee de 
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fapon precise, puis appliquee (presse 1157) sur la 
premiere decoupe 1153 qui deviant ainsi solidarisee 
par collage unicfuement par le biais d'une portion 
predecoupee . 

5 Puis 1 ' ensemble des decoupes ainsi forme est 

deplace horizontalement (Cf . figure 38) par 
1 ' intermediaire de moyens de transfert 1158, par 
exemple constitue par des courroies 1159 en noria, 
sous un mandrin parallelepipedic[ue 1160, par exemple 
10 a quelque distance de ce dernier. 

Pendant le transfert les rabats d'extremite 1161 
et la deuxieme portion predecoupee sont encolles par 
des moyens 1162 du type pistolet a colle « hot 
melt y>, a injection verticale. 
IS Puis le volet central de la premiere decoupe (par 

exemple) est mis en pression sur le mandrin, par 
exemple par le procede et en reference au dispositif 
decrits dans le brevet EP 0 468 860. 

De meme, 1' ensemble de decoupes est ensuite 
20 enroule (Cf. figure 39) autour du mandrin par 
1 ' intermedia ire d'xin systeme de bras basculant 1163 
et les volets et/ou panneaux des decoupes sont 
appliques en pression (Cf. figure 40) par 
1 ' intermediaire de plaque pousseuse 1164 sur le 
25 mandrin 1160, de sorte cfue la caisse est formee en 
partie . 

Simultan^ment , les rabats destines a former un 
c6t6 lateral de 1' ensemble de la caisse formee sont 
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appliques sur le fond du mandrin par 1 ' intermediaire 
de verins pousseurs 1165. 

Une fois la caisse ainsi formee, elle est ejectee 
pour former une caisse remplissable par le cote, 
5 selon les modes de realisation plus particulierement 
decrits ici . 

On va maintenant decrire, notamment en reference 
aux figures 37 et 38, les etapes du precede selon un 
mode de realisation de 1' invention. 
10 Les decoupes sont placees dans les magasins de 

stockage composes de transporteurs a bande . 

La premiere decoupe 1153 de fond (barquette) et la 
seconde decoupe 1154, de corps (partie super ieure) 
sont alors depilees. 
15 Puis il y a posit ionnement de la seconde decoupe 

1154 entre un pousseur et des butees mobiles (non 
representees) . 

La seconde decoupe est alors transferee sur une 
but^e de fond puis est mise en place sur la premiere 
20 decoupe par un systeme de bielle/manivelle (non 
represente) . 

Durant ce transfert la zone de jonction, c'est-a- 
dire la premiere portion predecoupee ici appartenant 
^ la premiere decoupe, est encoll^e par dessus. 
25 II y a ensuite mise en pression (presse 1157) au 

niveau de la jonction et degagement des butees. 

Le transfert de 1' ensemble de decoupes ainsi 
solidarisees est alors effectue sous le mandrin 1X60, 
grclce aux courroies 1159. 
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Durant ce transfert 1 ' ensemble de decoupes acheve 
d'etre encolle sur les rabats et sur la deu:>cieme 
portion predecoupee de jonction (encolleur 1162). 

Puis, il y a mise en volume de la caisse par 
montee des bras enrobeurs, mise en pression du 
plaqueur inferieur 1166, prepliage du panneau de 
jonction exterieure de la premiere decoupe sur la 
deuxieme decoupe, puis pliage simultane de 1' ensemble 
des rabats lorigitudinaux, enfin pliage et mise en 
pression des rabats transversaux et du panneau de 
jonction . 

La caisse est ainsi mise en volume avec un pliage 
inverse . 

Enfin, on precede a 1' ejection de I'emballage 
ainsi forme, par exemple par un verin situe a 
1 ' interieur du mandrin. 

II est bien entendu possible d'utiliser d'autres 
types de magasin, par exemple agences pour un 
depilage par dessus ou par dessous. 

Tous les mouvements de depilage sont en effet 
possibles (lineaire par verin, ou rotatif par systeme 
a courroies) . 

La precision de ces types de magasin est alors 
assuree par des reglages de type reciproque, c'est-a- 
25 dire permettant de regler la zone de prise en 
fonction de la position de depose. 

Ce type de magasin par depilage par le dessus est 
aussi applicable sur tout type d'enrobage, y compris 



15 



20 



wo 00/63083 61 PCT/FROO/OIOIS 



autour du produit lui-meme (technique du « wrapp 
around » en terminologie anglo-saxonne) . 

Comme il va de soi et comme il resulte egalement 
de ce qui precede, la presence invention n'est pas 
5 limitee aux modes de realisation plus 

particulierement decrits . Elle en embrasse au 
contraire toutes les variantes, notamment celles ou 
les deux: decoupes sont pliees et collees a plat 1 ' une 
sur 1' autre; ou encore ou les decoupes sont mises en 
10 tunnel dudit ensemble deja colle par 1 ' intermediaire 
de certaines portions predecoupees . 



wo 00/63083 



62 



PCT/FROO/OIOIS 



REVENDICATIOMS 

1. Caisse d'emballage (1, 60, 106, 130, 267, 
340, 342, 420, 514) en deux parties, comprenant deuLX 
5 decoupes en materiau en feuille de carton ondule, a 
savoir une premiere decoupe (13, 31, 62, 102, 131, 
141, 251, 302, 343, 400, 501) formanC une barouette 
(12) et une seconde decoupe (21, 40, 73, 103, 142, 
259, 350, 359, 401, 502) formant un couveircle (3) 

10 imbrique avec ladite barquette, c^racterisee en ce 
que la caisse comporte une premiere paroi lateral e 
transversale (4, 81) , agencee pour etre saisie par un 
utilisateur, reliee au reste de la caisse par des 
lignes de jonction partiellement predecoupees (7, 8, 

15 9 ; 44, 44', 44'', 38, 52 ; 71, 80 ; 109', 114', 
116' ; 134, 135, 136, 137) permettant 1 ' axrachage 
manuel par 1 ' utilisateur de ladite premiere paroi par 
rapport au reste de la caisse, 

et en ce qu'une ou les autres parois laterales 

20 (15, 20 ; 64, 68 ; 104, 104') de la barquette sont 
uniquement fix€es respect ivement a une ou aux autres 
parois laterales du couvercle, par une ou plusieurs 
portions partiellement predecoupees (16, 17 46 ; 
66 ; 120, 120' ; 156, 156' ; 266 ; 345, 346 ; 416) 

25 et/ou un ou plusieurs points de collage autorisant 
une desolidarisation entre parois par ecartement 
manuel obtenu en exergant une force 

perpendiculairement aiix parois. 
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2. Caisse selon la revendication 1, caracterisee 
en ce qiae la premiere parol laterale transversale est 
formee par le collage 1 ' une sur 1' autre de deux 
premieres parois laterales (5, 6 ; 70, 79) , 

5 respect ivement du couvercle et de la barqxiette. 

3. Caisse selon 1 ' une quelconque des 
revendicat ions precedentes, caracterisee en ce oue la 
ligne de jonction superieure (44'') part iellement 
predecoupee de la premiere parol laterale de la 

10 caisse avec le couvercle est situee sur le couvercle. 

4. Caisse selon 1 ' une quelconque des 
revendicat ions 1 et 2, caracterisee en ce que la 
ligne de jonction superieure (7, 44) part iellement 
predecoupee de la premiere parol laterale de la 

15 caisse avec le couvercle est situee sur ladite 
premiere parol (6, 43) , pour laisser un bandeau (26) 
superieur solidaire du couvercle apres arrachage . 

5. Caisse selon 1 ' une quelconque des 
revendicat ions 1 et 2, caracterisee en ce que la 

20 ligne de jonction superieure (44') partiellement 
predecoupee de la premiere parol laterale 
transversale de la caisse avec le couvercle coincide 
, avec 1' arete de la face superieure du couvercle. 

6. Caisse selon I'une quelconque des 
25 revendicat ions precedentes, caracterisee en ce c[ue 

elle comporte des moyens (7') de saisie de la 
premiere parol laterale de la caisse comprenant une 
poignee const ituee par un evidement centre smr la 
ligne de jonction superieure (7) de ladite parol. 
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7. Caisse selon 1 ' une quelconqiae d.es 

revendications precedentes , caracterisee en ce que la 
ou les portions part iellement predecoupees (46) et/ou 
points de collage appart iennent a la seconde parol 
5 laterale' transversale (42) de la caisse, opposee a la 
premiere parol laterale transversale (43) arrachable . 

8- Caisse selon 1 ' une quelconque d.es 

revendications 1 a 6, caracterisee en ce que la 
caisse comporte au moins deux portions part iellement 
10 predecoupees (16, 17, 66 ; 120, 120' ; 156' ; 345, 
346 ; 416) ou points de collage respect ivement situ.es 
de part et d' autre sur les parois laterales 
longitudinales de la caisse - 

9. Caisse (1, 60) selon 1 ' une qijelconque d.es 
15 revendications precedentes, caracterisee en ce que le 

couvercle est imbrique dans la barquette. 

10. Caisse selon I'une quelconque d.es 
revendications precedentes, caracterisee en ce que la 
ou les portions partiellement predecoupees (16, 17 ; 

20 66) appartiennent a la barquette. 

11. Caisse selon I'une quelconque des 
revendications precedentes, caracterisee en ce que la 
ou les portions partiellement predecoupees (16, 17 ; 
46 ; 66) sont predecoupees selon une ligne ouverte . 

25 12. Caisse selon I'une quelconque des 

revendications 1 a 10, caracterisee en ce que le ou 
les parties des volets partiellement predecoupees 
sont decoupees selon une ligne f ermee . 
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13. Caisse selon 1 ' une quelconque des 
revendications precedentes , caracterisee en ce qij^e la 
premiere decoupe (13, 31, 62) comprend tine suite de 
trois volets, a savoir un volet central (14, 32, 63) 

5 f ormant le fond de la barque tte relie lateralement 
par des premieres lignes de pliage (33) a deux volets 
lateraux (15, 34, 64) fomnant au moins en partie les 
parois laterales longitudinales de ladite barqiaette, 
ladite suite comprenant au moins un rabat transversal 

10 (5, 70) situe d'un cote desdits volets auxquels il 
est relie par au moins une deuxieme ligne de pliage 
partiellement predecoupee (9, 9', 38, 71) 
perpendiculaire aux premieres lignes de pliage, ledit 
rabat transversal (5, 70) f ormant au moins en partie 

15 la premiere parol laterale transversale de la 
barqiiette . 

14. Caisse selon la revendication 13, caracterisee 
en ce que chaque volet lateral (15) comprend deux 
portions partiellement predecoupees (16, 17) . 

20 15. Caisse selon I'une quelconque des 

revendications precedentes, caracterisee en ce que la 
seconde decoupe comporte trois panneaux (41, 42, 43 ; 
74, 75) , a savoir un panneau central rectangulaire 
(41, 74) f ormant la face superieure du couvercle de 

25 la caisse relie e lateralement par des trois iemes 
lignes de pliage (42', 44') a deux panneaxox lateraux 
(42, 43 ; 75) formant au moins en partie les parois 
laterales de la caisse, solidarisees avec la premiere 
decoupe respect ivement pour I'une via la ou lesdites 
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portions partiellement predecoupees laterales (46) , 
ou lesdits points de collage, et pour 1' autre via des 
lignes de collage. 

16. Caisse selon 1 ' une quelconque des 
s revendications precedentes, caracterisee en ce qxie la 

seconde decoupe (73) comport e deux j eux de rabats 
lateraux (76, 77, 78, 79) situes de part et d' autre 
desdits panneaux, auxquels ils sont relies par des 
quatriemes lignes de pliage situees en vis-a-vis 
10 desdites deuxiemes lignes de pliage (71, 72) de la 
premiere decoupe . 

17. Caisse selon I'une quelconque des 
revendications 1 a 14, caracterisee en ce que la 
seconde decoupe (21) comport e au mo ins quatre 

X5 panneaux (22) respect ivement relies entre eux par des 
quatriemes lignes de pliage (23, 23') paralleles aux 
detixiemes lignes de pliage (9') de la premiere 
decoupe, et xine languette de collage d'extremite 
(22') , les quatre panneaux comprenant un jeu d.e 

20 rabats (24, 25) situe du cote oppose a la premiere 
decoupe (13) . 

18. Caisse selon I'une quelconque des 
revendications precedentes, caracterisee en ce que 
chaque volet (32, 34 ; 63, 64) de la premiere decoupe 

25 comporte un rabat transversal a savoir ujx rabat 
central (70) relie au volet central et formant \xne 
portion partiellement predecoupee de fond, et deux 
rabats lateraux relies aux volets lateraux et colles 
sur ledit volet central . 
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19. Caisse selon 1 ' une quelconque des 

revendications 1 a 12 , caracterisee en ce cfue 
chaque decoupe comprend une suite de Cfuatre volets 
principaux (104, 104', 104'', 104''' ; 110, ill, 112, 
5 113 ; 146, 147, 148, 149 ; 160, 162, 164, 166) 
terminee par une languette de fixation (140 13 0 ; 
153 ; 168) , lesdits volets principatLX et ladite 
languette etant relies les uns aux autres via des 
premieres lignes de pliage (105, 105' ; 114, 114' ; 
10 145, 145' ; 169, 169') paralleles les unes aux 
autres, directement ou par 1 » intermediaire de volets 
secondaires (150, 151, 152, 153 ; 161, 163, 165, 
167), et un ensemble (108, 115 ; 155, 170) de 
premiers rabats lateraux disposes d*un cote de ladite 
IS suite de volets principaxix et relie a celle-ci par 
des deiaxiemes lignes de pliage (109, 109' ; 116, 
116' ; 154, 154' ; 171, 171') perpendiculaires a\ax 
dites premieres lignes de pliage et destines a former 
au moins partiellement pour l*une le fond de la 
20 barquette et pour 1 ' autre le dessus de la partie 
superieuire de la caisse. 

20. Caisse selon la revendication 19, caracterisee 
en ce que la languette de fixation {113a, 168) du 
second element s ' €tend le long d*une partie seulement 

25 du bprd lateral du volet adjacent auquel elle est 
reliee, au dessus de la languette de fixation du 
premier element. 

21. Caisse selon I'line qpaelconque des 
revendications 19 et 20, caracterisee en ce que les 
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volets principaux (146, 147, 148, 149 ; 160, 162, 
164, 66) sont separes entre eux par des volets 
secondaires (150, 151, 152, 153 ; 161, 163, 165, 167) 
pour former une caisse a huit cotes, a coins coupes. 
5 22. Ensemble de decoupes pour la formation d'une 

caisse, caracterise en ce qu' il comporte dexjux: 
decoupes respectivement formees cHacune d'un volet ou 
d'un panneau central et de volets ou panneauux 
lateraux, a savoir une premiere decoupe destinee a 
10 former une barc[uette et tone seconde decoupe destinee 
a former le couvercle de la caisse", 

la premiere decoupe (13, 31, 62) comprenant un 
second rabat transversal ou au moins un volet lateral 
(15, 64) relie au volet central, et agence pour etre 
15 solidarise a un panneau lateral/ adjacent (20, 42, 75) 
par 1 ' intermediaire d'au moins une portion 
partiellement predecoupee (16, 17 ; 46 ; 66) 
appartenant a une des decoupes et collee a. 1' autre 
decoupe , 

20 et un premier rabat transversal (5, 70) relie de 

1' autre cote au volet central (14, 32, 63) par vine 
Ixgne de jonction partiellement predecoupee (9, 9' ; 
38, 71) , et en ce qu'un panneau lateral de la seconde 
decoupe est* propre a etre colle au premier rabat 

25 transversal et est relie au panneau central par une 
ligne de jonction partiellement predecoupee. 

23 . Ensemble de decoupes selon la revendication 
22, caracterise en ce que les volets lateraxix (34, 
64) de la premiere decoupe comprennent chacun xxn 



wo 00/63083 




PCT/FROO/01015 



rabat , respect ivement relie au volet correspondant 
par une ligne de pliage parti el lement predecoupee du 
cote du premier rabat transversal (5, 70) . 

24 . Ensemble de decoupes selon la revendication 
5 22, caracterise en ce que la premiere decouioe 
comprend au moins un rabat part iel lement predecoupe 
et la seconde decoupe au moins quatre panneaux (22) 
dont un relie a ses deux panneaux adjacents par des 
lignes de pliage partiellement predecoupees (23') et 
10 m\ani d'un rabat relie directemeht ou par 
1 ' intermediaire d'une portion de panneau formant 
bandeau audit panneau destine a former la premiere 
paroi verticale de fond de la caisse, par une ligne 
de pliage partiellement predecoupee. 
15 25. Ensemble (1) de decoupes pour caisse 

d'emballage, selon la revendication 22, caracterise 
en ce que chaque element comprend une suite de qua t re 
volets principaux (104, 104', 104'', 104''' ; 110, 
111, 112, 113, 143 ; 160, 162, 164, 166) terminee par 
20 une languette de fixation (104a, 113a) , lesdits 
volets principaux et ladite languette etant relies 
les uns a\ix autres via des premieres lignes de pliage 
(105, 105' ; 114, 114' ; 145, 145' ; 169, 169') 
. .- paralleles les unes aux autres, directement ou par 
25 1 • intermediaire de volets secondaires (150, 151, 152, 
163 ; 161, 163, 165, 167), et un ensemble (108, 115 ; 
155, 70) de premiers rabats lateraux disposes d'un 
c6t€ de ladite suite de volets principaux et relie a 
celle-ci par des deuxiemes lignes de pliage (109, 
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15 



20 



109' ,- 116, 116' ; 154, 154' ; 171, 171') 
perpendiculaires auxdites premieres lignes de pliage 
et destine a former au moins partiellement pour 1 • un 
le fond du premier element formant barquette et pour 
1' autre le dessus du second element, les deux 
elements etant agences pour etre relies entre eux par 
au moins une portion (120 ; 156, 156') de volet 
predecoupee dans un desdits volets principaux du 
premier Element, dit volet exteme (104 ; 146, 148) , 
ladite portion 6tant fixee au volet principal 
correspondant en vis a vis du second Element, dit 

volet interne , 

et en ce qu'un volet transversal (104"') de la 
premiere decoupe , et un volet transversal (111) de la 
seconde decoupe sont relics au rabat et aux volets 
adjacents correspondant par des lignes de jonction 
prSdecoupees (109', 105' ; 114', 116' ; 154', 145' ; 
169', 171'). 

26. Ensemble de dScoupes selon 1 ' une quelconque 
des revendications 22 a 25, caracterise en ce que la 
ou les lignes de jonction pr^dficoupees qui vont 
correspondre a la ligne de jonction de la premiere 
paroi lat^rale de la caisse une fois formSe avec le 
couvercle sont situ^es sur le couvercle. 

27. Ensemble de' dScoupes selon I'une quelconque 
des revendications 22 a 25. caracterisS en ce que la 
ligne de jonction supSrieure predecoupSe qui va 
correspondre a ligne de jonction de la premiere paroi 
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lateirale de la caisse une fois formee coincide avec 
1' arete superieure de la caisse une fois formee. 

28. Ensemble de decoupes selon 1 ' une quelconque 
des revendications 22 a 11, caracterise en ce que la 

5 ou les portions de volet (120 ; 156, 156') 
predecoupees sont decoupees selon une ligne f ermee . 

29. Enisemble de decoupes selon 1 ' une quelconque 
des revendications 22 a 27, caracterise en ce que la 
ou les portions de volet predecoupees sont decoupees 

10 selon une ligne ouverte . 

30. Ensemble de decoupes selon la revendication 
25, caracterise en ce que la languette de fixation 
(113a, 168) du second element s ' etend le long d ' une 
partie seulement du bord lateral du volet adjacent 

15 auquel elle est reliee, au dessus de la languette de 
fixation du premier element. 

31. Ensemble de decoupes selon 1 ' une quelconque 
des revendications 22 a 30, caracterise en ce que les 
volets principaux (146, 147, 148, 149 ; 160, 162, 

20 164, 166) sont separ^s entre eux par des volets 
secondaires (150, 151, 152, 153 ; 161, 163, 165, 167) 
pour former une caisse a huit cotes , a coins coupes . 

32. Ensemble de decoupes selon I'une quelconque 
des revendications 22 a 31, caracterise en ce que la 

25 mise en volume se fait par enroulement autour d'un 
volume de dimensions predeterminees des deux decoupes 
pr^alablement collees I'une a 1' autre et solidarisees 
par au moins \ine desdites premieres portions. 
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33. Ensemble de decoupes (13 0, 142) selon 1 ' uxie 
quelconque des revendi cat ions 22 a. 32, caracterise en 
ce que les portions predecoupees partent en biais a 
partir des jonctions entre premieres et deuxiemes 

5 lignes de pliage, vers 1 ' exterieur de la premiere 
decoupe . 

34. Ensemble de decoupes selon I'une q[uelconqiies 
des revendications 22 a 33, caracterise en ce que les 
portions predecoupees appart ienxient a la premiere 

10 decoupe . 

35. Ensemble de decoupes pour la fabrication d'une 
caisse, selon la revendication 22, caracterise en ce 
qu'il comporte deux decoupes respectivement formees 
chacune d'xan volet ou d'un panneau central et de deux. 

15 volets ou panneaux lateravix, a s avoir une premiere 
decoupe destinee a former une barquette et une 
seconde decoupe destinee a former une partie 
superieure de la caisse, lesdites decoupes etant 
propres a etre solidarisees entre elles par leurs 

20 volets et panneaux lateraux respectifs uniquement par 
1' intermedia ire d'au moins deux portions predecoupees 
laterales appartenant a une des decoupes et propres a 
etre colles a 1' autre decoupe . 

36. Ensemble de decoupes selon la revendication 

25 35, caracterise en ce que le volet central de la 
premiere decoupe conprend un rabat central dans le 
prolongement dudit fond muni de deux portions 
predecoupees de fond, et les volets lateraux de la 
premiere decoupe con^jrennent chacun un rabat lateral 
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propre a etre colle respectivement sur lesdites 
portions predecoupees de fond. 

37. Ensemble de decoupes selon 1 ' une quelconque 
des revendications 35 et 36, caracterise en ce que le 

5 panneau central de la seconde decoupe comprend un 
rabat central dans le prolongement audit panneau miani 
de deux portions predecoupees de couvercle et les 
panneaux lateraux de la seconde decoupe comprennent 
chacun un rabat lateral propre a etre colle 
10 respect ivement sur lesdites portions predecoupees de 
couvercle . 

38. Ensemble selon la revendicat ion 35, 
caracterise en ce que la premiere, decoupe et la 
seconde decoupe comprennent chacun un jeu d' un ou 

15 plusieurs rabats, lesdits jeux et ant respect ivement 
relies aux volets et panneaux correspondants par des 
lignes de pliage predecoupees. 

39. Ensemble selon I'une quelconque des 
revendications 35 a 38, caracterise en ce que les 

20 portions predecoupees laterales partent en biais a 
partir des j one t ion entre premiere et dexixieme lignes 
de pliage vers I'exterieur de la premiere decoupe, 

40. Ensemble selon la revendication 35, 
caracterise en ce que la premiere decoupe comprend 

25 trois rabats predecoupes et la seconde decoupe au 
moins quatre panneaux dont un muni d'un rabat relie 
audit panneau destine a former le fond de la caisse 
par une ligne de pliage predecoupee. 
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41. Precede pour la realisation d'une caisse 
d'emballage selon 1 ' una qiielconque des revendicat ions 
1 a 21. 

42. Procede selon la revendication 41, pour la 
5 realisation d'une caisse (1, 18, 36, 67, 68, 82, 91, 

110, 118, 127) d'emballage a section polygonale a 
partir de deux decoupes en materiau en feuille de 
carton ondule, a. savoir une premiere decoupe (3, 20, 
37, 51, 69, 85, 96, 111, 130, 153) propre a former 
10 une barquette presentoir et une seconde decoupe (4, 
27, 45, 59, 72, 85', 100, 112, 123, 142, 155) propre 
a former la partie superieure de la caisse, 
caracterise 

en ce que 1 ' une des decoupes comprenant au mo ins 
15 dexix portions predecoupees (12, 24, 43, 66, 75, 76, 
78, 84, 99, 115, 121, 128) dans ladite decoupe 
caracterise en ce que , 

on encolle a plat lesdites portions, 

on applique a plat une desdites portions 
20 appartenant a xine des decoupes sur 1' autre portion, 

on enroule 1' ensemble de decoupes ainsi 
solidarisees autour d'un volume de dimensions 
determinees , 

puis on applique 1' autre portion prealablement 
25 encollee sxir 1 ' autre decoupe apres emroulement et 
rabattement autour dudit volume, de facpon a former 
ladite caisse d'emballage dont la barcjuette 
presentoir est desolidarisable manuellement de la 
partie superieure de la caisse par simple traction de 
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I'une d-es decoupes vers 1 ' exterieur de la caisse a 
proximite desdites portions predecoupees . 

43. Machine (150) pour la realisation d' une caisse 
d'emballage a section polygonale a partir de deux 

5 decoupes en materiau en feuille de carton ondule, a 
savoir une premiere decoupe (3, 20, 37, 51, 69, 85, 
96, 111, 130, 153) propre a fournir une barquette 
presentoir et une seconde decoupe (4, 27, 45, 59, 72, 
85', 100, 112, 123, 142, 155) propre a former la 

10 partie superieure de la caisse, 
caracterisee en ce que 

I'une des decoupes comprenant au moins deux 
portions predecoupees (12, 24, 43, 66, 75, 76, 78, 
84, 99, 115, 121, 138) dans ladite decoupe 
15 respect ivement situees de part et d' autre de ladite 
decoupe, par rapport a un axe longitudinal, ladite 
machine comporte 

- des moyens (162) d'encollage desdites portions 
determinees , 

20 - des moyens (152, 154, 156) de positionnement d.es 
decoupes I'une sur 1' autre pour permettre le collage 
d' une premiere desdites portions predecoupee sur 
1' autre decoupe, les lignes de pliage de I'une des 
decoupes 6tant placees par rapport atix lignes d.e 

25 pliage de 1' autre decoupe pour permettre 
1 ' enrouleraent autour d'un volume de dimensions 
determinees , 
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- des moyens (157) d' application pour fixation par 
collage de ladite premiere portion predecoupee sur 
1 ' autre decoupe , 

- et des moyens (160, 164, 165) de formation de la 
5 boxte par enroulement et rabattement des decoupe s 

ainsi solidarisees autour d'un volume (160) de 
dimensions determinees pour fixation uniquement par 
collage. 

44. Machine selon la revendicat ion 43, 
10 caracterisee en ce qu.e le volume de dimensions 
determinees est xm mandrin (160) de section 
polygonale . 

45- Machine selon la revendication 43, 
caracterisee en ce que elle est agencee pour que le 
15 volume de dimensions determinees soit constitue par 
les produits a emballer. 

46. Machine selon I'tine quelconque des 
revendications 43 a 45, caracterisee en ce qu'elle 
comporte deux magasins (152, 154) d' alimentation 

20 disposes de part et d' autre de la machine de formage 
des decoupes . 

47. Precede d'ouverture d'une caisse, et de mise 
en rayon du produit qu'elle contient, caracterise en 
ce qu'on arrache manuellement une paroi transversale 

25 de la caisse, on desolidarise manuellement les paroi s 
et le couvercle de la caisse, du fond, on tire le 
fond a 1' horizontal pour liberer des produits qui 
sont dessus, puis on enleve le couvercle pour liberer 
entierement les produits qu' il contient . 
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48. Precede d'ouverture selon la irevendicat ion 47, 
d'une caisse (1, 60) a section polygonale formee a 
partir de deux decoupes en materiau en feuille de 
carton ondule, a savoir une premiere decoupe (13, 36, 
62) propre a former une barquette (2) et une seconde 
decoupe (21, 40, 73) propre a former le couvercle (3) 
de la caisse, ladite caisse etant remplie de produits 
(54, 82) rigides ou semi -rigides , caracterise en ce 
que la caisse comportant une premiere parol laterale 
(64, 81) transversale reliee au reste de I'emballage 
par des lignes de jonction partiellement predecoupees 
permettant 1 ' arrachage -. 

. - on arrache d'un coup manuellement la premiere 
parol laterale transversale (4, 81), 
15 - on desolidarise manuellement par traction 

perpendiculaire les parois du reste de la barquette 
des parois du reste du couvercle, lesdites parois 
etant fixees entre elles uniquement par 
1 ' intermediaire de portions de parois partiellement 
predecoupees (16, 17 ; 46 ; 66) , ou par points de 
collage aisement desolidarisables , 

- on tire a 1' horizontal la barquette (2) pour 
liberer la barquette et I'enlever des produits qui 
sont dessus , 

- puis on enleve le couvercle (3) pour liberer 
entierement les produits qu' il contient, 

49. Procede d'ouverture d'une caisse selon la 
revendication 48, caracterise en ce que le couvercle 
(3) comportant un bandeau (26) apres arrachage de la 



20 
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premiere parol laterale transversale (4) , on fait 
pivoter le couvercle (3) vers le haut pour ef facer le 
bandeau (26) par rapport aux produits (54) avant de 
tirer le couvercle (3) a 1 ' horizontal . 



